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ANEXO 1 
Documentación resultante Tacto 20 
1.1. Cargas de trabajo 200 y 201 
1.2. SAB Methode 
1.3. Hojas de trabajo focalizado 
1.4. Fichas de seguridad 
 
 
CARGA DE TRABAJO
788  / 01/1
Nº OP T %MIX TØ
PNA2000001 0,09 100 0,09 0,09 0,09
PNA2000002
0,01 100 0,01 0,01 0,01
QPNA200001
0,02 100 0,02 0,02 0,02
QPNA200002 0,01 100 0,01 0,01 0,01
PNA2000003 0,03 100 0,03 0,03 0,03
PNA2000004 0,05 100 0,05 0,05 0,05
PNA2000005 0,02 100 0,02 0,02 0,02
6R0K2B2137 0,08 100 0,08 0,08 0,08
6R0A4B4117
0,23 79,2 0,18 0,23 0,23
6R0F3B3156
0,13 100 0,13 0,13 0,13
6R0K2B2120 0,05 100 0,05 0,05 0,05
6R0A2A2006
0,09 100 0,09 0,09
6R0E1A1081 0,15 100 0,15 0,15 0,15
6R0E1B1261
0,18 94,4 0,17 0,18
6R0E1B1372
0,18 24 0,04 0,18
TRAMO
T1
FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
LÍNEA
MLD
 
200
PLAN:
Último Modificador:
RESPONSABLE
127
DENOMINACIÓN
DESPLAZAMIENTO COCHE A COCHE
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA ZONA 
TRABAJO.COMPROBACIÓN PROCESO. AVISO 
DE DEFECTOS (1)
NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN 
ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON 
ROTULADOR FALLO
NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN 
FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA
LEER FICHA DE IDENTIFICACIÓN
1 TAPÓN Ø30 EN MONTANTE A INT. DCHO
1
 -
 g
.i
. 
fu
ll
2
 -
 g
.d
. 
fu
ll
MANIPULACIÓN DE CARRO
ADICIONAL DEPOSITAR PISTOLA EN PISO Y 
VOLVER A TOMAR
Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
EVAQUER
J. Escorza
MONTAR REVESTIMIENTO INF.MON.B CON 2 
CLIPS SUP. Y Y 1 INF. L/D ACONDICIONANDO 
BURLETE
MONTAR TUBO GUIA SIRGA FRENO DE MANO 
L/D PREVIAMENTE HUMECTAR Y ABOCARDAR 
EXTREMO CON UTIL
1 TAPÓN EN PISO TRASERO L/D
REALIZAR CONEXION CENTRALITA AIRBAG, 
ABRIR SEGURO PARA CONECTAR, DESPUES DE 
CONECTAR CERRAR EN GUIA IZDA.
DESENREDAR Y COLOCAR POR ZONAS 
CABLEADO TUNEL
AFLOJAR 2 MASAS DE TUNEL ZONA ANTERIOR 
CON ATORNILLADOR NEUMATICO 
COLOCANDOLAS EN TUNEL SOLO G.I.
AFLOJAR 2 MASAS DE TUNEL ZONA ANTERIOR 
CON ATORNILLADOR NEUMATICO 
COLOCANDOLAS EN TUNEL SOLO G.D.
CARGA DE TRABAJO
788  / 01/1
Nº OP T %MIX TØ
TRAMO
T1
FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
LÍNEA
MLD
 
200
PLAN:
Último Modificador:
RESPONSABLE
127
DENOMINACIÓN 1 
- 
g
.i
. 
fu
ll
2
 -
 g
.d
. 
fu
ll
Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
EVAQUER
J. Escorza
6R0E1B1267
0,13 94,4 0,12 0,13
6R0F3C3210 0,75 23 0,17 0,75
6R0E1B1286
0,34 100 0,34 0,34 0,34
6R0E1B1370
0,16 24 0,04 0,16
6R0E1B1287 0,20 100 0,20 0,20 0,20
1,99 1,81 2,50
0,06 0,06 0,06
0,12 0,12 0,12
1,29 1,47 0,78
3,46
TOTAL PASIVO
TOTAL ACTIVO
3,46
RCP 6R0F3B3156 
RCP 6R0E1B1286 
SITUAR MASA RADIO EN PERNO COLOCANDO 
ANTIGIRO Y APUNTANDO A MANO TUERCA 
SOLO EN GUIA IZDA
1: g.i. full +L0L Guía izquierda  +G0C Cambio manual de 5 marchas  +0A1 2 puertas  +QV0 Sin receptor de televisión / receptor deradio digital  +0RA Sin sistema de bloqueo de la cerradura  de contacto y del arranque  +2C5 Columna dirección con 
regulación axial yvertical  +3NC Banqueta asiento posterior y respaldo   partido, abatibles por separado  +87G  +TF3 Motor Diesel 4 cilindros 1,6L motor     03L.1  +TF0 Motor Otto 4 cilindros 1,4L motor 03C.H (ALU)  +8ZG Antena para recepción de 
onda           media/corta (AM/FM)  +9AK Climatronic, con recirculación de aire  libre de FCC  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +D38 Motor Turbodiesel 4 cil. 1,6L/77 KW (4V)TDI Common-Rail                         motor 
básico: TF3/TN1/TJ1  +1PE Tornillos de rueda antirrobo(sin cierre)  +8RE 4 altavoces (pasivos)  +4TD Espejo de cortesía derecho, iluminado  +4X3 Airbags laterales anteriores con airbag de cabeza  +7X1 Ayuda de aparcamiento  +9T1 Eyectores 
lavaparabrisas térmicos
2: g.d. full +L0R Guía derecha  +TF0 Motor Otto 4 cilindros 1,4L motor 03C.H (ALU)  +1A3 Procedimiento combustión inyector Otto  con sistema inyección sin retorno y     presión de inyección modificada  +0A1 2 puertas  +0A2 4 puertas  +3GD Piso 
de carga plano posterior  +3NC Banqueta asiento posterior y respaldo   partido, abatibles por separado  +4L2 Espejo interior de seguridad            antideslumbrante  +9T1 Eyectores lavaparabrisas térmicos  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de 
grupos de plataforma 1  +DP1 Motor Otto 4 cilindros 1,6 L/60 KW      inyección en colector de admisión, GLP  motor básico: TT0  +1PE Tornillos de rueda antirrobo(sin cierre)  +8RE 4 altavoces (pasivos)  +4TD Espejo de cortesía derecho, iluminado  
+4X3 Airbags laterales anteriores con airbag de cabeza  +7X1 Ayuda de aparcamiento  +G0C Cambio manual de 5 marchas  +9AP Aire acondicionado Climatic             (semiautomático)
FIJAR BOMBA SERVOFRENO L0R DESDE EL 
INTERIOR DEL COCHE CON 4 TUERCAS
COLOCAR 5 CABLES DE MASA EN PERNO 
TUNEL COLOCANDO ANTIGIRO Y APUNTANDO 
A MANO TUECA
SITUAR MASA RADIO EN PERNO COLOCANDO 
ANTIGIRO Y APUNTANDO A MANO TUERCA 
SOLO EN GUIA DERECHA
FIJAR 2 MASAS M6 EN TUNEL CON 
ATORNILLADOR ELECTRÓNICO
TOTAL
CARGA DE TRABAJO
788  / 01/1
Nº OP T %MIX TØ
PNA2010001 0,09 100 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
PNA2010002
0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
QPNA201001
0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
QPNA201002 0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
PNA2010003 0,03 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
PNA2010004 0,03 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
PNA2010006 0,04 100 0,04 0,04 0,04
6R0A5C5205
0,18 3 0,01 0,18 0,18
6R0F3C3236
0,20 24 0,05 0,20 0,20
Puesto trabajo: LÍNEA TRAMO
 
PLAN:  6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
Último Modificador:EFERNUR
RESPONSABLE Javier Escorza Vitoria
FECHA DISTRIBUCIÓN
127 1 201 MLD T1 02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
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DENOMINACIÓN
DESPLAZAMIENTO COCHE A COCHE
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA ZONA 
TRABAJO.COMPROBACIÓN PROCESO. 
AVISO DE DEFECTOS (1)
NOTIFICAR AVISO DEFECTO 
DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO 
ALETA FICHA, MARCANDO CON 
NOTIFICAR DEFECTO DE 
CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA 
LEER FICHA DE IDENTIFICACIÓN
MANIPULACIÓN DE CARRO
CAMBIAR BOCA ATORNILLADOR EN 
GUIA DERECHA
APUNTAR SOPORTE TUBO 
REFRIGERANTE EN LARGUERO PARA 
LOR Y APUNTAR 2 TUERCAS
SITUAR SOPORTE BOMBA FRENO 
ABS/ESP GUIA DERECHA APUNTANDO 
UNA TUERCA, Y APARTANDO CABLES
6R0A5C5206
0,19 3 0,01 0,19 0,19
6R0F3B3117
0,15 94,4 0,14 0,15 0,15
6R0F3B3130
0,20 94,4 0,19 0,20 0,20
6R0F3B3131
0,16 94,4 0,15 0,16 0,16
6R0F3B3134
0,10 21,1 0,02 0,10 0,10
6R0F3B3138
0,16 24 0,04 0,16 0,16
6R0F3C3209
0,41 23 0,10 0,41 0,41
PNA2010005
0,04 23 0,01 0,04 0,04
6R0F3C3227
0,11 23 0,03 0,11 0,11
6R0A5C5207
0,04 0,9 0,00 0,04 0,04
6R0E1A1141
0,10 24 0,02 0,10
6R0F3C3200
0,33 22,8 0,08 0,33
FIJAR SOPORTE TUBOS AIRE 
ACONDICIONADO EN PASORRUEDA 
ANT.L/D PARA LOR Y AA
L0L COLOCAR(SIN FIJAR) TUBO 
FRENO RUEDA ANTERIOR L/D 
SITUANDO EN GRAPA
L0L. MONTAR 3 GRAPAS PARA TUBOS 
DE FRENO DOBLES EN COFRE 
MOTOR CON MARTILLO
LOL MONTAR 2 GRAPAS TRIPLES 
PARA TUBOS DE FRENO EN COFRE 
MOTOR CON MARTILLO
LOR SITUAR TUBO FRENO RUEDA 
ANTERIOR L/I EN PUNTAL 
L/D(INCLUYE DESENREDAR AL TOMAR 
QUITAR CINTAS Y BOLSAS)
MONTAR 2 GRAPAS DE TUBOS FRENO 
TRIPLES EN L0R CON MARTILLO
COLOCAR BOMBA SERVORFRENO 
L0R DESDE COFRE LLEVA 
INCORPORADA LA BOMBA FRENO 
ABS/ESP
RECOLOCAR PASAMUROS LADO 
DERECHO CUANDO SEA SACADO AL 
MONTAR SERVOFRENO
EFECTUAR LECTURA CODIGO 
BARRAS SERVOFRENO L0R Y FICHA 
IDENTIFICACION
SITUAR SOPORTE PARA TUBOS AA EN 
PERNOS PASO RUEDA ANT.L/D ABS Y 
AA
INSERTAR 2 GRAPAS DE CABLE 
SONDA PARA MODELOS G.D. Y 
POSICIONAR CABLE PARA QUE NO 
ROCE
LOL MONTAR BOMBA FRENO ABS EN 
COFRE MOTOR L/D CON 2 TUERCAS
6R0F3C3201
0,20 0,1 0,00 0,20
6R0F3C3202
0,37 71,6 0,26 0,37
6R0F3C3203
0,20 21 0,04 0,20
6R0F3B3135
0,05 21,1 0,01 0,05 0,05
6R0F3C3215
0,17 22,8 0,04 0,17
6R0F3C3224
0,24 71,6 0,17 0,24
6R0F3C3225
0,24 21,1 0,05 0,24 0,24
6R0M5S5222
0,07 25,1 0,02 0,07 0,07
MLDM5S5222
0,02 25,1 0,01 0,02 0,02
6R0F3B3118
0,32 85 0,27 0,32 0,32
6R0F3B3121
0,38 86,6 0,33 0,38 0,38
6R0F3B3140
0,10 24 0,02 0,10 0,10
LOR SITUAR BOMBA FRENO ABS EN 
SOPORTE APUNTANDO 2 TUERCAS
LOL MONTAR BOMBA FRENO ESP EN 
COFRE MOTOR L/D CON 3 TUERCAS
LOR SITUAR BOMBA FRENO ESP EN 
SOPORTE APUNTANDO 2 TUERCAS
LOR COLOCAR(SIN FIJAR) TUBO 
FRENO RUEDA ANTERIOR L/I TRAS 
BOMBA
FIJAR BOMBA FRENO ABS L0L CON 
ATORNILLADOR ELECTRONICO 2 
TUERCAS
FIJAR BOMBA FRENO ESP/LOL CON 
ATORNILLADOR ELECTRONICO 3 
TUERCAS
FIJAR BOMBA FRENO ABS/ESP+LOR 
CON ATORNILLADOR ELECTRONICO 3 
TUERCAS
POSICIONAR CABLEADO SONDA 
LAMBDA Y FIJAR CLIP EN TUCKER 
PUNTAL L/D TRAS BOMBA ABS
POSICIONAR CABLEADO SONDA 
LAMBDA DE FORMA QUE NO ROCE 
CON SUELO
L0L MONTAR 1º. TUBO FRENO 
PRESION A SERVOFRENO LLEGA 
MONTADO EN BOMBA Y SITUAR EL 
TUBO EN DOS GRAPAS
L0L MONTAR 2. TUBO FRENO 
PRESION A SERVOFRENO LLEGA 
MONTADO EN BOMBA S Y SITUAR EL 
TUBO EN DOS GRAPAS
FIJAR 2 GRAPAS PARA TUBOS FRENO 
CUADRUPLES EN L0R CON MARTILLO 
LLEGAN SITUADAS EN TUBOS FRENO
6R0F3C3237
0,21 24 0,05 0,21 0,21
6R0F3B3195
0,09 24 0,02 0,09 0,09
6R0F3B3123
0,42 94,4 0,39 0,42 0,42
6R0F3B3139
0,42 27,3 0,11 0,42 0,42
6R0F3C3235
0,11 24 0,03 0,11 0,11
2,90 2,45 3,04 2,56 3,14
0,56 1,01 0,42 0,90 0,32
3,46
4: esp g.d. +1AT Programa electrónico de estabilización  (ESP)  +L0R Guía derecha  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1
FIJAR 3 TORNILLOS DE SILENTBLOCK 
BOMBA ABS/ESP GUIA DERECHA CON 
ATORNILLADOR ELECTRICO
INTRODUCIR 2 TUBOS DE FRENO DE 
SERVOFRENO A BOMBA EN GRAPA 
DE PARED SEPARADORA MEDIANTE 
ÚTIL EMPUJADOR
L0L FIJAR TUBO FRENO RUEDA 
ANTERIOR IZDA. EN BOMBA ABS
L0R FIJAR TUBO RUEDA ANTERIOR 
L/D EN BOMBA ABS
TOTAL 3,46
1: abs g.i. +1AC Sistema antibloqueo (ABS)  +L0L Guía izquierda  +7K6 Indicador para el control de los        neumáticos  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1
2: abs g.d. +1AC Sistema antibloqueo (ABS)  +L0R Guía derecha  +7K6 Indicador para el control de los        neumáticos  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1
CONECTAR BOMBA ABS/ESP G/D 
PREVIO QUITAR TAPA Y DEPOSITAR 
EN CONTENEDOR RUTEANDO CABLE 
POR PARTE POSTERIOR A BOMBA
TOTAL ACTIVO
TOTAL PASIVO
3: esp g.i. +1AT Programa electrónico de estabilización  (ESP)  +L0L Guía izquierda  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1
01/1
PNA2010006 Cambiar boca atornillador en guia derecha 0,0415
, 6R0 100 0,0415
PNA2010004 manipulación de carro 0,0311
6R0 100 0,0311,
 
PNA2010003 Leer ficha de identificación 0,0311
,*5 6R0 100 0,0311
QPNA201002 NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA 0,0108
, 6R0 100 0,0108
QPNA201001 NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON ROTULADOR FALLO 0,0204
MARCAR FALLO CON ROTULADOR EN FICHA SOBRE NOMENCLATURA OPERACION 6R0 100 0,0204
PNA2010002 Mantenimiento y limpieza zona trabajo.Comprobación proceso. Aviso de defectos (1) 0,0100
Limpiar zona de trabajo,
Aviso de defectos, 
Comprobacion proceso
6R0 100 0,0100
PNA2010001 desplazamiento Coche a Coche 0,0869
6R0 100 0,0869
min. 207,6
Área fabric:
Equipo:
Paso :
Supervisor:
PID
T5Estación:
Texto corto
Firma:
Contenido Trabajo (Texto largo)
Área
Turno1
Montaje
T1 Tramo 1 Tactos 1-31
Clase de coche
Turno3
t100 [Min]
>Ohne 0%-Umfänge
Razón Punto Clave [Min]No.PR.: h% t ∅Croquis/Foto
>OB-Nr.
Punto Clave
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
 
Fecha de inicio: 02.05.2011
Última modif.: 27.09.2011
Elaborador-SAB:
Supv./Port:
Jose Antonio Luquin Botanz
Jose Antonio Luquin Botanz
Linienplan ML1
Pamplona 201
6R0 Opción:
Nombre:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
20 3,4600
MT-1
Fabrica:
Operarios:
Puesto trabajo:
Nº Plan:
Turno2
42 0788 1
tubos freno servo freno
Modificado por:
Centro de costes:
Nombre del Puesto de Trabajo:
sec.
T4
Und./Turno: DIC
1,0
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 1 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
t ∅ [Min]
[Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto PID No.PR.: h%
t100
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
>OB-Nr. Texto corto
 
Es importante que la grapa quede en 
contacto con la placa.
Evitar ruidos
 
La posicion de la grapas es:Ambas en 
vertical y con el alojamiento unitario hacia 
arriba.
evitar retrabajos
6R0F3B3131 LOL montar 2 grapas triples para tubos de freno en cofre motor con martillo 0,1635
6R0 +L0L 94 0,1543fDesplazamiento a estanteria/carro solidario para recoger las grapas .
Desplazamiento a cofre motor.
Colocar las grapas en los tuckers de la placa de cockpit y fijar con martillo.
Corregir posicion a mano
Altura recomendada 700 mm
 
6R0F3B3130 L0L. montar 3 grapas para tubos de freno dobles en cofre motor con martillo 0,2029
6R0 +L0L 94 0,1915fDesplazamiento a estanteria/carro solidario para recoger las grapas y el tubo de freno de 
rueda delantera derecha.
Desplazamiento a cofre motor.
Colocar las grapas en los tuckers de la placa de cockpit y fijar con martillo.
Corregir posicion a mano.
Altura recomendada  700 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 2 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Tubo introducido en la grapa del angulo 
inferior derecho del tubo.
Para no molestar en el montaje de la 
bomba.
6R0F3B3117 L0L colocar(sin fijar) tubo freno rueda anterior l/d situando en grapa 0,1461
6R0 +L0L+1AC
/1AT+7PA
94 0,1379fDesplazamiento a estanteria tomar el tubo de freno de rueda delantera derecha.
Desplazamiento a cofre motor.
Introduccion del tubo en la grapa.
Altura recomendada 700 mm
 
 
Es importante que la grapa quede en 
contacto con la placa.
Evitar ruidos
 
La posicion de la grapas es: Grapa bajo 
servo en vertical, alojamiento unitario hacia 
arriba. Al lado de la bomba horizontal, 
alojamiento unitario hacia el interior del 
cofre motor
Evitar retrabajos
6R0F3B3138 montar 2 grapas de tubos freno triples en L0R con martillo 0,1558
6R0 +L0R 24 0,0374fDesplazamiento a estanteria/carro solidario tomar grapas  
Colocar las grapas en los tuckers de la placa de cockpit manualmente y fijar con martillo.
Corregir posicion a mano.
Altura recomendada 700 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 3 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
6R0A5C5205 Apuntar soporte tubo refrigerante en larguero para lor y apuntar 2 tuercas 0,1822
6R0 +L0R+7PA
+9AK/9AP
3 0,0055f)Coger soporte de estanteria cuando se trate de un coche guia derecha con aire 
acondicionado. Situarse en cofre motor y apuntar el soporte con las 2 tuercas. 
Altura de trabajo recomendada 700 mm
 
 
El tubo queda introducido en la grapa de 
forma que el racor queda por encima de la 
bomba.
evitar atrapamientos del tubo, evitar 
retrabajos.
6R0F3B3134 LOR situar tubo freno rueda anterior l/i en puntal l/D(incluye desenredar al tomar quitar cintas y bolsas) 0,0994
6R0 +L0R+1AC
/1AT
21 0,0210fDesplazamiento a estanteria/caro solidario, tomar tubo de freno de rueda delantera derecha.
Desplazamiento a cofre motor.
Introduccion del tubo en la grapa de forma que quede el racor por encima de bomba de freno.
altura recomendada 700 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 4 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
6R0A5C5206 Fijar soporte tubos aire acondicionado en pasorrueda ant.l/d para lor y AA 0,1939
6R0 +L0R+7PA
+9AK/9AP
3 0,0058f)Realizar la fijacion del soporte previamente amorrado con 2 tuercas
Con atornillador electronico/atornillador de bateria
Altura de trabajo recomendada 700 mm
con carro solidario
 
6R0F3C3236 situar soporte bomba freno abs/esp guia derecha apuntando una tuerca, y apartando cables 0,2013
6R0 +L0R 24 0,0483Coger soporte bomba de carro secuenciado, a cofre motor, situar soporte bomba freno 
abs/esp guia derecha apuntando una tuerca,(las 2 tuercas restantes están en operacion 
f3c3203, y se apuntan todas previo a la colocacion de la bomba en su soporte) y apartando 
cables solo en modelos g.d.
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 5 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
PNA2010005 RECOLOCAR PASAMUROS LADO DERECHO CUANDO SEA SACADO AL MONTAR SERVOFRENO 0,0376
6R0 +L0R+7PA 23 0,0087,
 
 
Los tuckers deben estar completamente 
introducidos en los alojamientos.
Sujecion desde el interior
6R0F3C3209 colocar bomba servorfreno L0R desde cofre lleva incorporada la bomba freno abs/esp 0,4131
6R0 +L0R+7PA 23 0,0950fDesplazamiento a contenedor específico,coger conjunto de servofreno mas bomba.
Desplazamiento a cofre motor.
Presentar la bomba encima de su soporte, e introduccir los tuckers del servofreno en los 
agujeros correspondientes. 
introducir bomba servorfreno de cofre motor hacia dentro de la carroceria, esperar al operario 
del interior del coche hasta que ha fijado 1 de las tuercas.
altimetria recomendada 700 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 6 de 15
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Soporte bien introducido en tuckers. Para atornillar correctamente la bomba a la 
carroceria.
6R0F3C3201 LOR situar bomba freno ABS en soporte apuntando 2 tuercas 0,1961
6R0
6R0
+L0R+1AC
+7K6+7PA
+L0R+1AC
Solapado
0
0
0
0,0002
0,0002
0,0002
En la operación f3c33226 está la tuerca número 1.
Apuntar las dos tuercas restantes a mano.
Introduccion de los silentblock de la bomba en soporte metálico de bomba .
Las bombas vienen preparadas de supermercado con tubos de freno a servofreno 
Altimetria recomendada 540 mm.
 
 
Soporte bien introducido en tuckers. Para atornillar correctamente la bomba a la 
carroceria.
6R0F3C3200 LOL montar bomba freno ABS en cofre motor l/d con 2 tuercas 0,3296
6R0
6R0
+L0L+1AC
+7K0+7PA
+L0L+1AC
+7K6+7PA
11
12
0,0361
0,0390
fDesplazamiento a contenedor con bombas para coger bomba secuenciada.
Desplazamiento a cofre motor.
Introduccion en los tuckers del soporte de la bomba.
Amorrar tuercas correspondientes.
Recoger del carro solidario el atornillador.
Atornillar tuercas.
apuntadas amano 
Las bombas vienen preparadas de supermercado con tubos de freno a servofreno
Altimetria recomendada 540 mm.
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Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
6R0F3C3224 Fijar bomba freno ESP/LOL con atornillador electronico 3 tuercas 0,2397
Recoger del carro solidario el atornillador.
Atornillar tuercas.
par de 20Nm,
Altimetria recomendada 700 mm.
6R0 +L0L+1AT
+7PA
72 0,1717
6R0F3C3215 Fijar bomba freno ABS L0L con atornillador electronico 2 tuercas 0,1693
Recoger del carro solidario el atornillador.
Atornillar tuercas.
par de 20Nm,
Altimetria recomendada 700 mm.
6R0
6R0
+L0L+1AC
+7K0+7PA
+L0L+1AC
+7K6+7PA
11
12
0,0185
0,0200
6R0F3C3202 LOL montar bomba freno ESP en cofre motor l/d con 3 tuercas 0,3699
fDesplazamiento a carro de bombas secuenciadas.
Desplazamiento a cofre motor.
Introduccion en los tuckers del soporte de la bomba.
apuntar tuercas a mano
Altimetria recomendada 540 mm. e
6R0 +L0L+1AT
+7PA
72 0,2650
6R0F3C3203 LOR situar bomba freno esp en soporte apuntando 2 tuercas 0,1961
En la operación f3c33226 está la tuerca número 1.
Apuntar las dos tuercas restantes a mano.
Introduccion de los silentblock de la bomba en el soporte.
Las bombas vienen preparadas de supermercado con tubos de freno a servofreno
Altimetria recomendada 540 mm.
6R0 +L0R+1AT
+7PA
21 0,0412
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Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:tubos freno servo freno
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Fijarse en que las tuercas esten 
correctamente amorradas.
Evitar gripado de tuercas
6R0A5C5207 Situar soporte para tubos aa en pernos paso rueda ant.l/d ABS y AA 0,0432
6R0 +L0L+1AC
+7PA+9AK
/9AP
1 0,0004fCoger de carro solidario la chapa.
Desplazarse a cofre motor.
Colocar chapa y amorrar tuercas en tuckers con pistola electronica.
Debe situarse posterior al montaje de la bomba abs. Por este orden, bomba, soporte tubos -
AA y tuercas*2.
Fijación con atornillador electronico de par y ángulo.
altimetría 700 mm
con carro solidario
 
6R0F3B3195 Introducir 2 tubos de freno de servofreno a bomba en grapa de pared separadora mediante útil empujador 0,0882
coger util empujador.
Desplazarse a cofre motor.
Introducir tubos con ayuda de util en las grapas correspondientes.
altimetría recomendada 700 mm
6R0 +L0R 24 0,0212
6R0F3C3225 Fijar bomba freno ABS/ESP+LOR con atornillador electronico 3 tuercas 0,2397
6R0
6R0
6R0
+L0R+1AT
+7PA
+L0R+1AC
+7PA
+L0R+1AC
+7K6+7PA
Solapado
21
0
0
0
0,0503
0,0002
0,0002
0,0002
Recoger del carro solidario el atornillador.
Atornillar tuercas.
par de 20Nm,
Altimetria recomendada 700 mm.
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Ruteo por detrás bomba ABS. Si no se hace el ruteo correctamente no se 
puede conectar la bomba ABS.
6R0F3C3235 Conectar bomba ABS/ESP G/D quitar tapa, ruteando cable por parte posterior a bomba (en ML1 de canana a contenedor específico) 0,1089
6R0 +L0R 24 0,0261f)Situarse en cofre motor.
Retirar tapa plastica blanca conector bomba ABS, posteriormente depositarla en contenedor 
de reciclaje. A continuación rutear cable conector ABS por detrás de la bomba y conectarlo a 
la misma. Subir la pestaña de sujeción ycerrar gatillo rojo de seguridad.
Altura recomendada 700 mm
 
6R0F3B3140 Fijar 2 grapas para tubos freno cuadruples en L0R con martillo llegan situadas en tubos freno 0,0986
fDesplazamiento a cofre motor con martillo.
Fijar las dos grapas con el martillo en sus correspondientes tuckers de la placa cockpit.
altimetría recomendada 700 mm
6R0 +L0R 24 0,0237
 
Distancia de las bridas 20cm. Para que el cable se quede correctamente 
ruteado y fijado al servofreno.
6R0E1A1141 Insertar 2 grapas de cable sonda para modelos G.d. y posicionar cable para que no roce 0,1012
, 6R0
6R0
+L0R
+L0R+7PA
Solapado
24
23
23
0,0243
0,0233
0,0233
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
6R0F3B3135 LOR colocar(sin fijar) tubo freno rueda anterior l/i tras bomba 0,0467
fDesplazamiento a estanteria tomar el tubo de freno de rueda delantera derecha.
Desplazamiento a cofre motor.
Introduccion del tubo en la grapa.
altura recomendada 700 mm
6R0 +L0R+1AC
/1AT
21 0,0098
 
Prestar atención especial en el amorrado 
del tubo de freno a bomba.
Posibilidad de gripado en la unión entre 
tubo y bomba.
6R0F3B3139 L0R fijar tubo rueda anterior l/d en bomba ABS 0,4160
6R0
6R0
6R0
+L0R+TT1
/T70/T73
+1AC/1AT
+7PA
+L0R+TF0
+1AC/1AT
+7PA
+L0R+TF3
/TS4+1AC
/1AT+7PA
18
5
4
0,0761
0,0208
0,0166
ff) Retirar el plástico de protección de bomba de forma que solo quede accesible el 
alojamiento del tubo a apuntar. Tomar extremo de tubo y retirar tapón de protección, 
depositándolo en KLT. A continuación amorrar racor tubo en bomba prestandoe special 
atención a no gripar la unión. Una vez amorrado correctamente tomar herramienta electrónica 
de carro solidario y fijar.
retirar 2 cintas + 2 bolsas cada 25 tubos
operario utiliza carro 
Altura recomendada 700 mm
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
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>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Amorre y apriete correcto. Evitar fuga liquido de freno.
6R0F3B3118 L0L montar 1º. tubo freno presion a servofreno llega montado en bomba y situar el tubo en dos grapas 0,3219
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+L0L+1AC
+1A2/1A3
+7PA
+L0L+0F6
+1AC+7PA
+L0L+1AT
+1A2/1A3
+7PA
+L0L+0F6
+1AT+7PA
+L0L+1AC
+7PA
+L0L+1AT
+7PA
Solapado
15
2
48
13
23
72
78
0,0471
0,0074
0,1553
0,0424
0,0305
0,0961
0,1050
f'Desplazamiento a cofre motor.
Quitar tapones de proteccion de racor de tubo.
Quitar tapon de proteccion de servo.
Amorrar racor de tubo a rosca de servo.
Dar el par de apriete con pistola electronica.
Introducir tubo en grapas.
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>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
6R0F3C3237 fijar 3 tornillos de silentblock bomba abs/esp guia derecha con atornillador electrico 0,2107
Tomar atornillador
Desplazamiento a cofre motor.
Dar el par de apriete a 3 tornillos de silentblock de bomba.
Depositar atornillador
6R0 +L0R 24 0,0506
 
Amorre y apriete correcto. Evitar fuga liquido de freno.
6R0F3B3121 L0L montar 2. tubo freno presion a servofreno llega montado en bomba s y situar el tubo en dos grapas 0,3801
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+L0L+1AC
+1A2/1A3
+7PA
+L0L+0F6
+1AC+7PA
+L0L+1AT
+1A2/1A3
+7PA
+L0L+0F6
+1AT+7PA
+L0L+1AT
+7PA
+L0L+1AC
+7PA
Solapado
15
2
48
13
72
23
78
0,0556
0,0087
0,1834
0,0500
0,1405
0,0447
0,1537
f'Desplazamiento a cofre motor.
Quitar tapones de proteccion de racor de tubo.
Quitar tapon de proteccion de servo.
Amorrar racor de tubo a rosca de servo.
Dar el par de apriete con pistola electronica.
Introducir tubo en grapas.
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
MLDM5S5222 Posicionar cableado sonda lambda de forma que no roce con suelo 0,0208
, 6R0 +TT1 25 0,0052
6R0M5S5222 Posicionar cableado sonda lambda y fijar clip en tucker puntal l/d tras bomba abs 0,0700
fDesde cofre motor pasar el cable de sonda por detrás de la bomba y fijar la grapa a tucker correspondiente.
Modelo D22
altura recomendad 700 mm.
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+TT1
+G1C+TF0
+TF0
+TW0
+T70
+L0R+TF3
+7MG
Solapado
25
17
17
6
33
5
17
0,0176
0,0119
0,0119
0,0039
0,0233
0,0032
0,0119
 
Prestar atención especial en el amorrado 
del tubo de freno a bomba.
Posibilidad de gripado en la unión entre 
tubo y bomba.
6R0F3B3123 L0L fijar tubo freno rueda anterior izda. en bomba abs 0,4160
6R0 +L0L+1AC
/1AT+7PA
94 0,3927f)  Retirar el plástico de protección de bomba de forma que solo quede accesible el 
alojamiento del tubo a apuntar. Tomar extremo de tubo y retirar tapón de protección, 
depositándolo en KLT. A continuación amorrar racor tubo en bomba prestándole special 
atención a no gripar la unión. Una vez amorrado correctamente tomar herramienta electrónica 
de carro solidario y fijar.
retirar 2 cintas + 2 bolsas cada 25 tubos
colocar tubos en carro cada 8 coches en ML1
operario utiliza carro 
Altura recomendada 700 mm
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>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 201 Descripción Proceso
 
Comprobacion en pantalla de PDA de 
lectura correcta.
Asignacion del conjunto de servofreno al 
vehiculo correspondiente.
6R0F3C3227 Efectuar lectura codigo barras servofreno L0R y ficha identificacion 0,1100
6R0 +L0R+7PA 23 0,0253fDesplazamiento a estanteria para recoger la PDA en ml1 
En Mld el operario lleva la pda en carro solidario.
Desplazamiento a carroceria.
Apuntar con PDA el codigo de barras para su lectura.
Desplazamiento a conjunto de servofreno para lectura de codigo de barras.
 
2,9350
Pasivos tacto 0,5250
>Summe t Æ
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PNA2000004 manipulación de carro 0,0498
6R0 100 0,0498,
 
PNA2000003 Leer ficha de identificación 0,0311
Prestar atención a los modelos diesel, llevan masa adicional para el calefactor 
,*5
6R0 100 0,0311
QPNA200002 NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA 0,0108
, 6R0 100 0,0108
QPNA200001 NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON ROTULADOR FALLO 0,0204
MARCAR FALLO CON ROTULADOR EN FICHA SOBRE NOMENCLATURA OPERACION 6R0 100 0,0204
PNA2000002 Mantenimiento y limpieza zona trabajo.Comprobación proceso. Aviso de defectos (1) 0,0100
Limpiar zona de trabajo,
Aviso de defectos, 
Comprobacion proceso
6R0 100 0,0100
PNA2000001 desplazamiento Coche a Coche 0,0869
6R0 100 0,0869
min. 207,6
Área fabric:
Equipo:
Paso :
Supervisor:
PID
T5Estación:
Texto corto
Firma:
Contenido Trabajo (Texto largo)
Área
Turno1
Montaje
T1 Tramo 1 Tactos 1-31
Clase de coche
Turno3
t100 [Min]
>Ohne 0%-Umfänge
Razón Punto Clave [Min]No.PR.: h% t ∅Croquis/Foto
>OB-Nr.
Punto Clave
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
 
Fecha de inicio: 02.05.2011
Última modif.: 28.09.2011
Elaborador-SAB:
Supv./Port:
Jose Antonio Luquin Botanz
Jose Antonio Luquin Botanz
Linienplan ML1
Pamplona 200
6R0 Opción:
Nombre:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
20 3,4600
MT-1
Fabrica:
Operarios:
Puesto trabajo:
Nº Plan:
Turno2
42 0788 1
montante b inf. l/d
Modificado por:
Centro de costes:
Nombre del Puesto de Trabajo:
sec.
T4
Und./Turno: DIC
1,0
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Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montante b inf. l/d
t ∅ [Min]
[Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto PID No.PR.: h%
t100
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
>OB-Nr. Texto corto
6R0K2B2137 1 tapón Ø30 en montante A int. dcho 0,0752
6R0 +7PA 100 0,0752altura de trabajo recomendada 700 mm
 
6R0A1A1018 Colocar tapa lateral cockpit l/d 0,0968
6R0 100 0,0968asegurando correcto enclipamiento y teniendo cuidado de no producir rayas
Altimetria recomendada 540 mm.
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
6R0K2B2120 1 tapón en piso trasero l/d 0,0467
6R0 +7PA 100 0,0467Montar desde arriba 1 tapón oval 13x20 en piso trasero parte delantera dcha
1 tapón oval 13x20(6K0.813.583), PDM 6R0.899 hoja 658 Pos 8
Altimetría recomendada 540 mm
 
 
Ajustar correctamente el clip inferior con el 
Burlete.
Interferencia con el montaje estribera.
6R0A4B4117 Montar revestimiento inf.Mon.B con 2 clips sup. y y 1 inf. l/d acondicionando burlete 0,2296
6R0
6R0
+0A2
+K8G+0A2
79
79
0,0190
0,1629
F) Se coge del contenedor y se posiciona en carro. Cogemos el montante B inferior y lo 
posicionamos en el poste B inferior. Con el clip inferior asignar a su correspondiente 
alojamiento en carrocería. Iriamos subiendo por el burlete hasta localizar los siguientes clips 
de las manos derecha e izquierda. Para finalizar iriamos acabando el ajuste del burlete al 
montante.
Altimetría rec. 700 mm
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
6R0E1B1261 Aflojar 2 masas de tunel zona anterior con atornillador neumatico colocandolas en sitio específico asignado por el taller solo g 0,1764
fA estanteria tomar pistola situar en perno y aflojar, repetir con 2º perno, depositando estos sobre piso (en 2 orificios existentes en el mismo 
túnel)
altura recomendada 700 mm
6R0 +L0L 94 0,1665
6R0E1A1081 Desenredar y colocar por zonas cableado tunel 0,1471
6R0 100 0,1471fTomar cableado de freno de mano, quitar cinta adhesiva depositandola en papelera, distribuir 
cable por tunel hasta zona alojamiento palanca cambios
Sacando cable centralita airbag y de masas
Altimetria recomendada 700 mm
 
 
Especial cuidado en la conexión y cerrar el 
seguro hasta que quede encastrado
podría producirse problemas de 
funcionalidad de consecuencias graves
6R0A2A2006 Realizar conexion centralita airbag, abrir seguro para conectar, despues de conectar cerrar en guia izda. 0,0899
6R0 +L0L 94 0,0849fTomar conector abrir seguro, efectuar la conexión lo más perpendicularmente posible a la 
centralita, fijar seguro 
Recomendacion: Debe de conectarse previo a la colocacion de las masas
altura recomendada 700 mm
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[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
6R0E1B1286 Colocar 5 cables de masa en perno tunel colocando antigiro y apuntando a mano tueca 0,3365
6R0 100 0,3365ftomar antigiro de delantal situar sobre perno, tomar cable masa alternando en los distintos 
alojamientos de antigiro colocando de forma que se evite el contacto con los otros cables de 
masa, tomar tuerca de piso y apuntar a mano con 3 ciclos de movimiento de dedos
Recomendacion: Realizar la colocacion de las masas posterior a la conexion de la centralita 
airbag
altura recomendada 700 mm
 
 
El cable de masa de radio debe quedar 
aislado del resto de cables en un perno
Evitar interferencias en el funcionamiento 
de la radio
6R0E1B1267 Situar masa radio en perno colocando antigiro y apuntando a mano tuerca solo en guia izda 0,1297
6R0 +L0L 94 0,1224ftomar antigiro situar sobre perno, tomar cable masa de radio(color marron y negro) 
colocando de forma que se evite el contacto con los otros cables de masa, situar sobre tucker 
de lado derecho, tomar tuerca de piso y apuntar a mano con 3 ciclos de movimiento de 
dedos.
altura recomendada 700 mm
 
PNA2000005 Adicional depositar pistola en piso y volver a tomar 0,0233
, 6R0 100 0,0233
6R0E1B1372 Aflojar 2 masas de tunel zona anterior con atornillador neumatico colocandolas en sitio específico asignado por el taller solo g 0,1764
f)Comprobar que se trata de un coche GD. En tal caso situarse en puerta delantera izquierda y soltar las 2 masas del tunel depositandolas 
sobre tunel (en 2 orificios existentes en el mismo túnel).
altura recomendada 700 mm
6R0 +L0R 24 0,0423
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t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
 
El par de aprete queda indicado por la luz 
verde, debe esperarse a que esta se 
encienda
fallos de funcionalidad electrica
6R0E1B1287 Fijar 2 masas M6 en tunel con atornillador electrónico 0,2037
6R0 100 0,2037ftomar pistola desplazarse a coche situar sobre primer perno y fijar, situar sobre segundo 
perno y fijar. A mastil y depositar pistola
altura recomendada 700 mm
 
6R0E1B1370 Situar masa radio en perno colocando antigiro y apuntando a mano tuerca solo en guia derecha 0,1556
6R0 +L0R 24 0,0374ftomar antigiro situar sobre perno, tomar cable masa de radio(color marron y negro) 
colocando de forma que se evite el contacto con los otros cables de masa, en tucker de lado 
izquiero. Tomar tuerca de piso y apuntar a mano con 3 ciclos de movimiento de dedos
altura recomendada 700 mm
 
impreso el 2011-11-04
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montante b inf. l/d
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 200 Descripción Proceso
 
El operario del cofre motor debe estar en 
cofre motor por lo menos durante la 
fijación de la 1ªtuerca, para evitar que se 
salga el servofreno de su alojamiento
Retrabajos
6R0F3C3210 Fijar bomba servofreno L0R desde el interior del coche con 4 Tuercas 0,7536
6R0 +L0R+7PA 23 0,1733Fijación con pistola electónica de par y ángulo
altimetria recomendada 700 mm
 
1,9521
Pasivos tacto 1,5079
>Summe t Æ
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 7 de 7
Fábrica: PAMPLONA Taller: MONTAJE Zona: 1
Modelo: POLO Tacto: 20 Beschreibung: ______________________________________
Nombre: JAVIER IRIZAR Nombre carga: 200 ______________________________________
Fecha: ________________
6 SOLO EN GUÍA DERECHA: Fijar bomba servofreno desde el interior.
3 Montar tubo guía sirga freno de mano lado derecho (piso del coche).
4
Aflojar masas del túnel zona anterior con atornillador electrónico, colocar antigiro y los 
cables de masas y fijarlas con atornillador electrónico.
5
Aflojar masa radio en perno colocando antigiro, colocar cable de masa y fijar con 
atornillador electrónico.
Nr. Contenidos del puesto de trabajo
1 Colocar un tapón en montante A interior derecho y otro en piso lado derecho.
2 Montar revestimiento inferior del montante B con 2 clips superiores y 1 inferior.
Standardarbeitsblatt (Trabajo focalizado) 
1 
5 
2 3 
4 
6 
1 
N/PD Hu Entwurf
Fábrica: PAMPLONA Taller: MONTAJE Zona: 1
Modelo: POLO Tacto: 20 Beschreibung: ______________________________________
Nombre: JAVIER IRIZAR Nombre carga: 201 ______________________________________
Fecha: ________________
9 GUÍA DERECHA: Efectuar lectura código de barras servofreno y ficha identificación.
10 GUÍA DERECHA: Fijar tornillos silentblock de bomba.
6 Montar tubos freno presión de bomba freno a servofreno.
7 Fijar tubo freno rueda anterior izquierda en bomba.
8
GUÍA DERECHA: Colocar bomba servofreno mientras compañero fija desde el 
interior.
3 Situar soporte para tubos AA en pernos paso ruedas anterior derecho.
4 Montar bomba freno ABS/ESP y fijarla.
5 Posicionar cableado sonda lambda de forma que no roce con el suelo.
Nr. Contenidos del puesto de trabajo
1 Colocar tubo freno rueda anterior derecha situando en grapa.
2 Montar grapas para tubos de freno (3 dobles y 2 triples).
Standardarbeitsblatt (Trabajo focalizado) 
1 
5 
2 
3 
4 
6 
10 
7 
8 
9 
N/PD Hu Entwurf
 FICHA DE RESULTADOS DE LA 
EVALUACIÓN DE RIESGOS 
Fecha 
revisión:01/06/2011  
Fecha impresión: 
10/10/2011 
Taller: MONTAJE VEHICULO   Grupo: MLD ZONA 1 TRAMO 1   Puesto de trabajo: COLOCAR 5 CABLES DE 
MASA EN PERNO TUNEL   Ref.Carga: 200  
 
PERFIL DEL PUESTO 
Riesgos ergonómicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
MANIPULACIÓN DE 
CARGAS  
NO 
APLICABLE 
I.L.:-  
NO HAY 
MANIPULACIÓN DE 
CARGAS > 3 KG  
MOVIMIENTOS 
REPETITIVOS  
BAJO 
EXT. SUP. 
ADECUADO  
 
EXT. INF. 
ADECUADO  
-  
Riesgos higiénicos físicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A RUIDO  
NO 
APLICABLE 
dB(A)  -  
ILUMINACIÓN  - -  -  
VIBRACIONES MANO-
BRAZO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
VIBRACIONES 
CUERPO-COMPLETO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
Riesgos higiénicos químicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A 
PRODUCTO 
QUÍMICO:RENOCLEAN 
L 47  
BAJO 
NOCIVO O 
IRRITANTE  
VÉASE FICHA DEL 
PRODUCTO 
ADJUNTA  
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
Riesgos psicosociales 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
CARGA MENTAL  - -  -  
CONTENIDO DEL 
TRABAJO  
- -  -  
COND. DEL TRABAJO  - -  -  
COND. 
ORGANIZATIVAS  
- -  -  
RIESGOS 
PSICOSOCIALES 
TOTALES  
- -  -  
 
Otras consignas 
Para la actuación en caso de emergencia y/o evacuación consulte el tríptico 
adjunto  
Mirar los espejos situados en la confluencia de los pasillos antes de cambiar la 
dirección de la marcha  
Dejar libres de obstáculos pasillos y superficies de tránsito 
 
Mantener el orden en el puesto de trabajo (cada cosa en su sitio y un sitio para 
cada cosa)  
Mantener el puesto de trabajo limpio y sin suciedad (tapones, tornillos, grapas) 
 
Utilizar las prendas de protección asignadas 
 
Utilizar calzado adecuado.En caso de no necesitar calzado de seguridad,usar 
siempre calzado sujeción en talón,no zuecos  
Prohibido el uso de auriculares 
 
Prohibido manipular las prendas de protección 
 
Utilizar útiles y/o herramientas en correcto estado 
 
Utilizar las zonas de paso habilitadas y, en su caso, los pasos de cebra. Bajo 
ningún concepto se permite correr  
Comunicar de forma inmediata a su responsable cualquier deficiencia s/ 
seguridad q.se observe en puesto d trabaj/entorno  
En los puestos de trabajo asignados a un solo operario no deben interferir otros 
trabajadores, sin coordinación previa.  
Fugas y derrames: avisa inmediatamente a tu mando 
  
Prendas de 
protección 
CALZADO DE SEGURIDAD 
GUANTE ECODEXT 
 
Reconocimientos médicos 
Protocolo Obligatoriedad Periodicidad 
Ruido Recomendable Cada 5 Años 
Movimientos 
Repetitivos 
Recomendable Cada 3 Años 
Contacto 
con 
productos 
químicos 
Recomendable Cada 2 Años 
 
 
 
Histórico de AT y EP en el puesto de trabajo en los 2 
últimos años 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Caída de personas 0 0 
Golpes y 
cortes 
0 0 
Caída de objetos 0 0 Proyecciones 0 0 
Choques contra 
objetos 
0 0 Atrapamientos 0 0 
Atropellos 0 0 Otros 0 0 
Sobreesfuerzos 0 0 
 
 
Puesto de trabajo: COLOCAR 5 CABLES DE MASA EN PERNO TUNEL   Ref.Carga: 200   Fecha: 10/10/2011  
Riesgo generado Condición anómala Nivel inicial Consigna de seguridad Nivel residual 
RIESGOS GENERALES DE LA NAVE 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDAS DESDE COTA 5M. Alto 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE KLTS DE LA 
ESTANTERÍA A LOS PIES AL 
SER DEPOSITADOS EN ÉSTA. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
implicados en tareas de 
manipulación de contenedores, 
KLTs y/o convoys   
Muy Bajo 
ATROPELLOS O 
GOLPES CON 
VEHÍCULOS  
ATROPELLOS POR COCHES, 
CARRETILLAS Y CONVOYS DE 
REPARTO DE MATERIAL. 
Medio 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr   
 
Prestar atención a los medios de 
transporte de material al transitar 
por los pasillos logísticos.  
 
No trabajar en el pasillo logístico 
sin delimitar la zona de trabajo.  
 
No pasar entre los vagones de los 
carros filo-guiados, convoys, etc.  
 
Prohibido subirse a los medios de 
transporte de material.  
 
No superar velocidad max de 9 
Km/h en interior de naves, 
adecuándola a las condiciones del 
tráfico sin generar riesgos.  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS POR TROPIEZOS 
CON LA PESTAÑA ELEVADA O 
CON LOS PERFILES 
LATERALES EN LOS MUELLES 
DE CARGA. 
Bajo    Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS AL MISMO NIVEL 
POR EXISTENCIA DE 
DERRAMES DE LÍQUIDOS O 
AGUA EN EL SUELO. 
Bajo 
Limpiar inmediatamente cualquier 
producto derramado 
accidentalmente   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS Y/O TROPIEZOS POR 
UTILIZACIÓNDE CALZADO 
INADECUADO. 
Bajo 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTAS DE APRIETE. 
Medio 
No agarrar la herramienta de 
apriete por la boca, sino por la 
empuñadura.   
 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete  
 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas  
 
Para realizar operaciones de 
limpieza en herramientas de 
atornillado desconectar 
previamente la fuente de 
alimentación  
 
Utilizar las dos manos en el 
manejo de las pistolas 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección  
 
Utilizar el tipo de guante asignado 
al puesto y en ningún caso se 
deberá utilizar guante de hilo  
 
En trabajos con herramientas de 
Muy Bajo 
apriete y maquinaria se debe 
llevar el pelo recogido.  
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
TROPIEZOS Y/O CAIDAS EN 
LAS ESCALERAS DE ACCESO 
A VESTUARIOS. 
Bajo    Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CORTES POR 
INTERFERENCIA CON OTROS 
OPERARIOS AL 
ADELANTARSE DE FASE. 
Medio 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CPRTES POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTA MANUAL EN 
MAL ESTADO. 
Bajo 
Revisión por parte del operario 
del estado de las herramientas 
manuales   
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
POR DESPLOME O 
DERRUMBAMIENTO  
CAÍDA DE COCHES DESDE 
LOS ELEVADORES. 
Alto 
Colocar los brazos del elevador 
bien centrados de forma que 
quede el peso del coche bien 
compensado   
 
Mantener los tacos de los brazos 
del elevador limpios de grasa  
 
No permanecer en las 
proximidades de los elevadores 
cuando haya coches elevados.  
 
Bajar los coches de los 
elevadores cuando se ausente de 
la zona de trabajo  
 
Comprobar el correcto 
posicionamiento del coche antes 
de iniciar los trabajos  
Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
CORTE POR ROTURA DE 
LUNA AL MONTARLA Y HABER 
OPERARIOS EN EL INTERIOR 
DEL COCHE. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDA DESDE EL INTERIOR 
DEL MUELLE DE CARGA AL 
EXTERIOR DE LA NAVE. 
Medio 
No efectuar actos inseguros 
(cruzar sobre fosos, huecos de 
plataformas, huecos de rampas, 
etc.)   
 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
DESPRENDIDOS  
CAÍDA DE PIEZAS DE LA 
CADENA Y PULPOS DESDE 
COTA 5M. 
Medio 
No permanecer ni realizar 
operaciones en la zona de las 
rampas de bajada de la cadena a 
cota 0m.   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO AL BAJAR LA 
PESTAÑA DEL MUELLE DE 
CARGA. 
Medio 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
ELEMENTOS MOVILES EN 
COTA 5M. 
Medio 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO EN 
MÁQUINAS POR ANULACIÓN 
DE DISPOSITIVOS DE 
PROTECCIÓN. 
Medio 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección   
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES O CORTES CON 
CONTENEDORES Y PIEZAS 
EN ELLOS ALMACENADAS. 
Bajo 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
Dejar libres de obstáculos pasillos 
y superficies de tránsito  
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES A TERCEROS AL 
ABRIR LAS PUERTAS DE 
SALIDA DE LA NAVE. 
Medio 
Verificar la ausencia de personas 
en las zonas peligrosas   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON HERRAMIENTAS 
DE APRIETE POR TIRONES AL 
QUEDAR ESTAS 
ENGANCHADAS. 
Bajo 
Realizar operaciones según 
especifica la ficha de operación y 
la formación recibida   
 
Utilizar las dos manos en el 
manejo de las pistolas 
Muy Bajo 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON LOS BULONES 
DE ENGANCHE DE LAS 
ESTANTERÍAS O MUEBLES DE 
SUMINISTRO DE MATERIAL A 
LÍNEA. 
Muy Bajo    Muy Bajo 
RIESGOS GENERALES DE GRUPO 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON SOPORTES DE 
HERRAMIENTAS Y MEDIOS 
AUXILIARES. 
Bajo 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación  
 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE PUERTAS DESDE 
EL MANIPULADOR Y LAS 
BALANCINAS 
Bajo 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
 
No efectuar actos inseguros 
(cruzar sobre fosos, huecos de 
plataformas, huecos de rampas, 
etc.)  
 
No permanecer en el trayecto de 
las balancinas.  
 
Mirar la instrucción de seguridad 
de la instalación para realizar la 
operación de forma segura  
 
Realizar las operaciones dentro 
de la zona de trabajo establecida 
sin acceder a las zonas 
restringidas  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAIDA POR SUCIEDAD Y 
PRESENCIA DE TORNILLERIA 
Y PIECERIO EN EL SUELO. 
Bajo 
Mantener el puesto de trabajo 
limpio y sin suciedad (tapones, 
tornillos, grapas)   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON EL 
CONTENEDOR O CON LA 
ESTANTERÍA AL INVADIR LA 
ZONA DE TRABAJO DEL 
OPERARIO. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
implicados en tareas de 
manipulación de contenedores, 
KLTs y/o convoys   
 
Prohibido permanecer en la zona 
de peligro de caída del 
contenedor cuando se realicen 
labores de aprovisionamiento  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DEL CAPÓ SOBRE EL 
OPERARIO POR COLOCACION 
INADECUADA DEL ÚTIL DE 
RETENCION DEL MISMO. 
Medio 
Asegurar la correcta colocación 
de los útiles de sujeción de capó 
o portón   
 
Comprobar la correcta colocación 
del útil de sujeción del capó, 
antes de realizar trabajos en el 
cofre motor  
Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES CONTRA 
MANIPULADORES, 
CONTENEDORES, 
ESTANTERÍAS. 
Medio 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
Almacenar piezas, materiales y 
contenedores en los lugares 
previstos  
Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES CONTRA EL PULPO O 
LA CARROCERÍA. 
Bajo    Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO DE GUANTE 
HYFLEX CON LA 
HERRAMIENTA DE APRIETE. 
Medio 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDAS EN LOS FOSOS DE 
LAS LÍNEAS TAPIZ (INICIO Y 
Medio 
Realizar las operaciones dentro 
de la zona de trabajo establecida 
Muy Bajo 
FINAL DE LA LÍNEA 1 E 
INICIO DE LA LÍNEA 4) 
sin acceder a las zonas 
restringidas   
 
Prestar atención a la señalización 
de la zona de trabajo.  
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DEL CAPÓ SOBRE EL 
OPERARIO POR COLOCACION 
INADECUADA DEL ÚTIL DE 
RETENCION DEL MISMO. 
Medio 
Comprobar la correcta colocación 
del útil de sujeción del capó, 
antes de realizar trabajos en el 
cofre motor   
Muy Bajo 
RIESGOS ESPECÍFICOS DEL PUESTO DE TRABAJO 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE PIEZAS, 
HERRAMIENTAS Y OBJETOS A 
LOS PIES. 
Bajo 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
ROCES/ CORTES CON PIEZAS 
MANIPULADAS O CON LA 
CARROCERÍA. 
Bajo 
Utilizar guantes de seguridad 
para evitar roces y cortes en 
manos y dedos   
Muy Bajo 
 
 FICHA DE RESULTADOS DE LA 
EVALUACIÓN DE RIESGOS 
Fecha 
revisión:01/06/2011  
Fecha impresión: 
10/10/2011 
Taller: MONTAJE VEHICULO   Grupo: MLD ZONA 1 TRAMO 1   Puesto de trabajo: FIJAR TUBO FRENO RUEDA 
ANTERIOR IZDA. EN BOMBA ABS   Ref.Carga: 201  
 
PERFIL DEL PUESTO 
Riesgos ergonómicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
MANIPULACIÓN 
DE CARGAS  
NO 
APLICABLE 
I.L.:-  
NO HAY 
MANIPULACIÓN DE 
CARGAS > 3 KG  
MOVIMIENTOS 
REPETITIVOS  
BAJO 
EXT. SUP. 
ADECUADO  
 
EXT. INF. 
ADECUADO  
-  
Riesgos higiénicos físicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A 
RUIDO  
NO 
APLICABLE 
dB(A)  -  
ILUMINACIÓN  - -  -  
VIBRACIONES 
MANO-BRAZO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
VIBRACIONES 
CUERPO-
COMPLETO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
Riesgos higiénicos químicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A 
PRODUCTO 
QUÍMICO:  
NO 
APLICABLE 
NO 
UTILIZA  
NO EXISTE 
CONTACTO CON 
PRODUCTO 
QUÍMICO  
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
Riesgos psicosociales 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
CARGA MENTAL  - -  -  
CONTENIDO DEL 
TRABAJO  
- -  -  
COND. DEL 
TRABAJO  
- -  -  
COND. 
ORGANIZATIVAS  
- -  -  
RIESGOS 
PSICOSOCIALES 
TOTALES  
- -  -  
 
Otras consignas 
Para la actuación en caso de emergencia y/o evacuación consulte el tríptico 
adjunto  
Mirar los espejos situados en la confluencia de los pasillos antes de cambiar la 
dirección de la marcha  
Dejar libres de obstáculos pasillos y superficies de tránsito 
 
Mantener el orden en el puesto de trabajo (cada cosa en su sitio y un sitio para 
cada cosa)  
Mantener el puesto de trabajo limpio y sin suciedad (tapones, tornillos, grapas) 
 
Utilizar las prendas de protección asignadas 
 
Utilizar calzado adecuado.En caso de no necesitar calzado de seguridad,usar 
siempre calzado sujeción en talón,no zuecos  
Prohibido el uso de auriculares 
 
Prohibido manipular las prendas de protección 
 
Utilizar útiles y/o herramientas en correcto estado 
 
Utilizar las zonas de paso habilitadas y, en su caso, los pasos de cebra. Bajo 
ningún concepto se permite correr  
Comunicar de forma inmediata a su responsable cualquier deficiencia s/ 
seguridad q.se observe en puesto d trabaj/entorno  
En los puestos de trabajo asignados a un solo operario no deben interferir otros 
trabajadores, sin coordinación previa.  
Fugas y derrames: avisa inmediatamente a tu mando 
  
Prendas de 
protección 
CALZADO DE SEGURIDAD 
GUANTE ECODEXT 
 
Reconocimientos médicos 
Protocolo Obligatoriedad Periodicidad 
Ruido Recomendable Cada 5 Años 
Movimientos 
Repetitivos 
Recomendable Cada 3 Años 
 
 
 
Histórico de AT y EP en el puesto de trabajo en los 2 
últimos años 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Caída de personas 0 0 
Golpes y 
cortes 
0 0 
Caída de objetos 0 0 Proyecciones 0 0 
Choques contra 
objetos 
0 0 Atrapamientos 0 0 
Atropellos 0 0 Otros 0 0 
Sobreesfuerzos 0 0 
 
 
Puesto de trabajo: FIJAR TUBO FRENO RUEDA ANTERIOR IZDA. EN BOMBA 
ABS   Ref.Carga: 201   Fecha: 10/10/2011  
Riesgo generado Condición anómala Nivel inicial Consigna de seguridad Nivel residual 
RIESGOS GENERALES DE LA NAVE 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDAS DESDE COTA 5M. Alto 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE KLTS DE LA 
ESTANTERÍA A LOS PIES AL 
SER DEPOSITADOS EN ÉSTA. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
implicados en tareas de 
manipulación de contenedores, 
KLTs y/o convoys   
Muy Bajo 
ATROPELLOS O 
GOLPES CON 
VEHÍCULOS  
ATROPELLOS POR COCHES, 
CARRETILLAS Y CONVOYS DE 
REPARTO DE MATERIAL. 
Medio 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr   
 
Prestar atención a los medios de 
transporte de material al transitar 
por los pasillos logísticos.  
 
No trabajar en el pasillo logístico 
sin delimitar la zona de trabajo.  
 
No pasar entre los vagones de los 
carros filo-guiados, convoys, etc.  
 
Prohibido subirse a los medios de 
transporte de material.  
 
No superar velocidad max de 9 
Km/h en interior de naves, 
adecuándola a las condiciones del 
tráfico sin generar riesgos.  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS POR TROPIEZOS 
CON LA PESTAÑA ELEVADA O 
CON LOS PERFILES 
LATERALES EN LOS MUELLES 
DE CARGA. 
Bajo    Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS AL MISMO NIVEL 
POR EXISTENCIA DE 
DERRAMES DE LÍQUIDOS O 
AGUA EN EL SUELO. 
Bajo 
Limpiar inmediatamente cualquier 
producto derramado 
accidentalmente   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS Y/O TROPIEZOS POR 
UTILIZACIÓNDE CALZADO 
INADECUADO. 
Bajo 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTAS DE APRIETE. 
Medio 
No agarrar la herramienta de 
apriete por la boca, sino por la 
empuñadura.   
 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete  
 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas  
 
Para realizar operaciones de 
limpieza en herramientas de 
atornillado desconectar 
previamente la fuente de 
alimentación  
 
Utilizar las dos manos en el 
manejo de las pistolas 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección  
 
Utilizar el tipo de guante asignado 
al puesto y en ningún caso se 
deberá utilizar guante de hilo  
 
Muy Bajo 
En trabajos con herramientas de 
apriete y maquinaria se debe 
llevar el pelo recogido.  
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
TROPIEZOS Y/O CAIDAS EN 
LAS ESCALERAS DE ACCESO 
A VESTUARIOS. 
Bajo    Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CORTES POR 
INTERFERENCIA CON OTROS 
OPERARIOS AL 
ADELANTARSE DE FASE. 
Medio 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CPRTES POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTA MANUAL EN 
MAL ESTADO. 
Bajo 
Revisión por parte del operario 
del estado de las herramientas 
manuales   
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
POR DESPLOME O 
DERRUMBAMIENTO  
CAÍDA DE COCHES DESDE 
LOS ELEVADORES. 
Alto 
Colocar los brazos del elevador 
bien centrados de forma que 
quede el peso del coche bien 
compensado   
 
Mantener los tacos de los brazos 
del elevador limpios de grasa  
 
No permanecer en las 
proximidades de los elevadores 
cuando haya coches elevados.  
 
Bajar los coches de los 
elevadores cuando se ausente de 
la zona de trabajo  
 
Comprobar el correcto 
posicionamiento del coche antes 
de iniciar los trabajos  
Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
CORTE POR ROTURA DE 
LUNA AL MONTARLA Y HABER 
OPERARIOS EN EL INTERIOR 
DEL COCHE. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDA DESDE EL INTERIOR 
DEL MUELLE DE CARGA AL 
EXTERIOR DE LA NAVE. 
Medio 
No efectuar actos inseguros 
(cruzar sobre fosos, huecos de 
plataformas, huecos de rampas, 
etc.)   
 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
DESPRENDIDOS  
CAÍDA DE PIEZAS DE LA 
CADENA Y PULPOS DESDE 
COTA 5M. 
Medio 
No permanecer ni realizar 
operaciones en la zona de las 
rampas de bajada de la cadena a 
cota 0m.   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO AL BAJAR LA 
PESTAÑA DEL MUELLE DE 
CARGA. 
Medio 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
ELEMENTOS MOVILES EN 
COTA 5M. 
Medio 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO EN 
MÁQUINAS POR ANULACIÓN 
DE DISPOSITIVOS DE 
PROTECCIÓN. 
Medio 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección   
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES O CORTES CON 
CONTENEDORES Y PIEZAS 
EN ELLOS ALMACENADAS. 
Bajo 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
Dejar libres de obstáculos pasillos 
y superficies de tránsito  
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES A TERCEROS AL 
ABRIR LAS PUERTAS DE 
SALIDA DE LA NAVE. 
Medio 
Verificar la ausencia de personas 
en las zonas peligrosas   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON HERRAMIENTAS 
DE APRIETE POR TIRONES AL 
QUEDAR ESTAS 
ENGANCHADAS. 
Bajo 
Realizar operaciones según 
especifica la ficha de operación y 
la formación recibida   
 
Utilizar las dos manos en el 
Muy Bajo 
manejo de las pistolas 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON LOS BULONES 
DE ENGANCHE DE LAS 
ESTANTERÍAS O MUEBLES DE 
SUMINISTRO DE MATERIAL A 
LÍNEA. 
Muy Bajo    Muy Bajo 
RIESGOS GENERALES DE GRUPO 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON SOPORTES DE 
HERRAMIENTAS Y MEDIOS 
AUXILIARES. 
Bajo 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación  
 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE PUERTAS DESDE 
EL MANIPULADOR Y LAS 
BALANCINAS 
Bajo 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
 
No efectuar actos inseguros 
(cruzar sobre fosos, huecos de 
plataformas, huecos de rampas, 
etc.)  
 
No permanecer en el trayecto de 
las balancinas.  
 
Mirar la instrucción de seguridad 
de la instalación para realizar la 
operación de forma segura  
 
Realizar las operaciones dentro 
de la zona de trabajo establecida 
sin acceder a las zonas 
restringidas  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAIDA POR SUCIEDAD Y 
PRESENCIA DE TORNILLERIA 
Y PIECERIO EN EL SUELO. 
Bajo 
Mantener el puesto de trabajo 
limpio y sin suciedad (tapones, 
tornillos, grapas)   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON EL 
CONTENEDOR O CON LA 
ESTANTERÍA AL INVADIR LA 
ZONA DE TRABAJO DEL 
OPERARIO. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
implicados en tareas de 
manipulación de contenedores, 
KLTs y/o convoys   
 
Prohibido permanecer en la zona 
de peligro de caída del 
contenedor cuando se realicen 
labores de aprovisionamiento  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DEL CAPÓ SOBRE EL 
OPERARIO POR COLOCACION 
INADECUADA DEL ÚTIL DE 
RETENCION DEL MISMO. 
Medio 
Asegurar la correcta colocación 
de los útiles de sujeción de capó 
o portón   
 
Comprobar la correcta colocación 
del útil de sujeción del capó, 
antes de realizar trabajos en el 
cofre motor  
Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES CONTRA 
MANIPULADORES, 
CONTENEDORES, 
ESTANTERÍAS. 
Medio 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
Almacenar piezas, materiales y 
contenedores en los lugares 
previstos  
Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES CONTRA EL PULPO O 
LA CARROCERÍA. 
Bajo    Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO DE GUANTE 
HYFLEX CON LA 
HERRAMIENTA DE APRIETE. 
Medio 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A CAÍDAS EN LOS FOSOS DE Medio Realizar las operaciones dentro Muy Bajo 
DISTINTO NIVEL  LAS LÍNEAS TAPIZ (INICIO Y 
FINAL DE LA LÍNEA 1 E 
INICIO DE LA LÍNEA 4) 
de la zona de trabajo establecida 
sin acceder a las zonas 
restringidas   
 
Prestar atención a la señalización 
de la zona de trabajo.  
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DEL CAPÓ SOBRE EL 
OPERARIO POR COLOCACION 
INADECUADA DEL ÚTIL DE 
RETENCION DEL MISMO. 
Medio 
Comprobar la correcta colocación 
del útil de sujeción del capó, 
antes de realizar trabajos en el 
cofre motor   
Muy Bajo 
RIESGOS ESPECÍFICOS DEL PUESTO DE TRABAJO 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE PIEZAS, 
HERRAMIENTAS Y OBJETOS A 
LOS PIES. 
Bajo 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
ROCES/ CORTES CON PIEZAS 
MANIPULADAS O CON LA 
CARROCERÍA. 
Bajo 
Utilizar guantes de seguridad 
para evitar roces y cortes en 
manos y dedos   
Muy Bajo 
 
Optimización en el diseño y la distribución de puestos 
de trabajo en una línea de montaje de vehículos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 2 
Documentación resultante Tacto 47 
2.1. Cargas de trabajo 470 
2.2. SAB Methode 
2.3. Hoja de trabajo focalizado 
2.4. Ficha de seguridad 
 
 
CARGA DE TRABAJO
788  / 05/3
Nº OP T %MIX TØ
PNA4700001 0,06 100 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
PNA4700002
0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
QPNA470001
0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
QPNA470002 0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
PNA4700003 0,03 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
PNA4700008 0,12 100 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
6R0F1B1106 0,04 10 0,00 0,04
6R0F1B1113
0,13 10 0,01 0,13
6R0F3A3005 0,13 84,7 0,11 0,13 0,13 0,13
6R0F3C3214 0,30 48,4 0,14 0,30 0,30
6R0F3C3230 0,30 22,6 0,07 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
6R0M2M2213
0,16 16,1 0,03 0,16
6R0M2M2214
0,12 15,5 0,02 0,12 0,12
6R0M2M2215 0,14 15,5 0,02 0,14 0,14
6R0M3W3255
0,09 33,1 0,03 0,09
PNA4700005
0,03 42,1 0,01 0,03 0,03
6R0E1A1122 0,03 95,5 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
6R0E1A1146 0,10 17 0,02 0,10
6R0E1B1227
0,07 100 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
COGER BORNE NEGATIVO Y DEJARLO EN 
SOPORTE TORRETA L/I
POSICIONAR MASA BATERIA EN SOP 
CONDENSADOR Y AMORRAR 1 TUERCA
CONECTAR CAJA CABLEADO MOTOR A 
PRINCIPAL EN TORRETA L/I Y SITUAR SOPORTE 
A TUCKER
CONECTAR TUBO VACIO DE MOTOR A 
SERVOFRENO MODELO GASOLINA
CONECTAR TUBO VACIO DE MOTOR A 
SERVOFRENO MODELO DIESEL
TS4 - CONECTAR TUBO VACIO A TUBO 
ADMISIÓN AIRE A TURBO, PREVIO HUMECTAR 
INTRODUCIENDO 2 GRAPAS
CAMBIAR BOCA ATORNILLADOR*2
AMORRAR TUERCA DE APOYO ADICIONAL 
SOPORTE MOTOR L/D 1,2L L0R A MANO
APRETAR TUERCA DE APOYO ADICIONAL 
SOPORTE MOTOR L/D 1,2L L0R
TF3 - CONECTAR TUBO VACIO A TUBO 
ADMISIÓN AIRE A TURBO, PREVIO HUMECTAR 
INTRODUCIENDO 1 GRAPA
TF3 - MONTAR TUBO AEREO A MOTOR Y A 
TUBO ENTRADA TURBO
TT1 - COLOCAR TUBO REFRIGERACIÓN 
DELGADO EN SOPORTE DE TUBOS 
CALEFACCION. HUMECTAR GRAPA 
PREVIAMENTE
SITUAR CABLE INYECCION PARA NO ATRAPAR 
EN BANDEJA DE BATERIA 1.4 GASOLINA
CONECTAR TUBO EMBRAGUE A CAJA 
CAMBIOS
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Último Modificador:
RESPONSABLE
127
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T3
LÍNEA FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA ZONA 
TRABAJO.COMPROBACIÓN PROCESO. AVISO 
DE DEFECTOS (1)
NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN 
ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON 
ROTULADOR FALLO
NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN 
FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA
MLD
AP003502
CARGA DE TRABAJO
788  / 05/3
Nº OP T %MIX TØ
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PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T3
LÍNEA FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011MLD
6R0E1B1229
0,41 87,7 0,36 0,41 0,41 0,41 0,41
PNA4700006 0,03 42,1 0,01 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
6R0E1B1233
0,03 73,9 0,02 0,03 0,03
6R0E1B1242
0,11 100 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
6R0E4A4010 0,40 12,2 0,05 0,40 0,40
6R0M2M2227 0,10 8,6 0,01 0,10
6R0M3L3139 0,03 24,6 0,01 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
6R0E4A4018 0,05 3 0,00 0,05 0,05
6R0E1A1144
0,47 17 0,08 0,47
6R0E1A1050 0,19 31,6 0,06 0,19 0,19 0,19
6R0E1A1049
0,17 76,8 0,13 0,17 0,17 0,17
6R0E1B1228 0,04 100 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
6R0M3K3019 0,08 6,2 0,00 0,08
6R0M3W3206 0,10 100 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
6R0M3W3207
0,06 100 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
6R0M3W3208
0,18 100 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
6R0M3W3212
0,04 90,9 0,04 0,04 0,04 0,04
MLDE4A4001 0,21 100 0,21 0,21 0,21 0,21 0,21 0,21 0,21
SITUAR BATERIA SOBRE CONSOLA MEDIANTE 
CARRO
TOMAR DEPOSITO EXPANSION COLOCAR 
TAPON Y DEPOSITAR EN CARRO
COLOCAR DESPOSITO EXPANSION EN 
ALOJAMIENTO Y REALIZAR CONEXION 
ELECTRICA
FIJAR DEPOSITO EXPANSION CON 2 
TORNILLOS MEDIANTE ATORNILLADOR 
ELECTRICO
SITUAR TUBO ENTRADA REFRIGERANTE EN 
GRAPA BAJO DEPOSITO EXPANSION GASOLINA
FIJAR CABLEA MASA ANT.L/D A SOPORTE 
MOTOR GASOLINA CON TUERCA APUNTADA A 
MANO
SITUAR CABLEADO COFRE MOTOR EN 
ALOJAMIENTO DEPOSITO EXPANSION
DESCONECTAR CONECTOR BOMBA PRESIÓN 
COMBUSTIBLE CON AYUDA DE ÚTIL
CONECTAR Y SITUAR CONECTOR EN SOPORTE 
VÁLVULA
POSICIONAR CONECTOR FILTRO DE AIRE EN 
SOPORTE TORRETA L/I
CONEXIÓN ELECTRICA A CABLE NEGATIVO 
BATERÍA
MONTAR BANDEJA CABLES 
BATERIA/CONDENSADOR/RELE EN COFRE 
MOTOR
MONTAR BANDEJA INFERIOR BATERÍA 
BLUEMOTION/TW0
MONTAR CONSOLA BATERIA CON 2 TUERCAS 
Y UN TORNILLO FIJADOS DIRECTAMENTE CON 
ATORN. NEUMATICO
FIJAR CABLEA MASA ANT.L/D A SOPORTE 
MOTOR DIESEL CON TUERCA APUNTADA
DEPOSITAR EN COFRE MOTOR 
PROTECCIÓN/FIELTRO BATERIA
ENCLIPSAR CABLEADO INJECTORES EN 
SOPORTE BATERIA, SOLO CON MOTORES 
GASOLINA
FIJAR SOPORTE CONECTOR MOTOR EN 
TORRETA L/I CON TUERCA, FIJADO CON 
ATORNILLADOR ELECTRICO
AP003502
CARGA DE TRABAJO
788  / 05/3
Nº OP T %MIX TØ
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PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T3
LÍNEA FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011MLD
6R0E4A4013 0,11 100 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
6R0E1B1230 0,18 100 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
6R0E1A1145
0,26 17 0,04 0,26
2,61 2,69 2,44 2,69 2,21 2,27 2,55 2,66
0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
0,02 0,02 0,02 0,02
0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
0,64 0,58 0,81 0,56 1,11 1,00 0,72 0,61
3,46
5: motor ts4 +TS4 Motor Diesel 3 cilindros 1,2L motor     03P.A  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7L3 Sin sistema de arranque/parada, sin     recuperación de energía  +J2D Batería 380A (68Ah)  +0F6 Sistema 
alimentación turbodiesel con    inyección directa (TDI)
6: start stop +7L6 Sistema de arranque/parada con          recuperación de energía  +7L8 Sistema de arranque/parada con          recuperación de energía  +G0C Cambio manual de 5 marchas  +L0L Guía izquierda  +1AC Sistema antibloqueo (ABS)  
+K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +D28 Motor Diesel 3 cilindros 1,2 L/55 KW    (4V) TDI Common-Rail                    motor básico: TS4/TK4  +7X1 Ayuda de aparcamiento  +J2D Batería 380A (68Ah)  +0F6 Sistema 
alimentación turbodiesel con    inyección directa (TDI)
7: guia derecha diesel +L0R Guía derecha  +D36 Motor Turbodiesel 4 cil. 1,6L/66 KW (4V)TDI Common-Rail                         motor básico: TF3/TJ1  +TF3 Motor Diesel 4 cilindros 1,6L motor     03L.1  +0F6 Sistema alimentación turbodiesel con    
inyección directa (TDI)  +1AC Sistema antibloqueo (ABS)  +7L3 Sin sistema de arranque/parada, sin     recuperación de energía  +7MG Concepto de emisión de gases, EU5  +9T0 Eyectores lavaparabr. no                calefaccionables  +0Y2 Zonas 
tropicales  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1
1: combustible diesel +0F6 Sistema alimentación turbodiesel con    inyección directa (TDI)  +G0C Cambio manual de 5 marchas  +L0L Guía izquierda  +L0R Guía derecha  +CS4  +TF3 Motor Diesel 4 cilindros 1,6L motor     03L.1  +9AP Aire 
acondicionado Climatic             (semiautomático)  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +7L3 Sin sistema de arranque/parada, sin     recuperación de energía  +J2D Batería 380A (68Ah)
2: tt1 cambio automatico +TT1 Motor Otto 4 cilindros 1,4L motor 036.R  +G1C Cambio automático de 7 marchas  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +7L3 Sin sistema de arranque/parada, sin     recuperación de 
energía  +J2D Batería 380A (68Ah)
3: gd gasolina c manual +L0R Guía derecha  +T70 Motor Otto 3 cilindros 1,2L motor 03E.A (ALU)  +1A3 Procedimiento combustión inyector Otto  con sistema inyección sin retorno y     presión de inyección modificada  +G0C Cambio manual de 5 
marchas  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de plataforma 1  +7L6 Sistema de arranque/parada con          recuperación de energía  +7MG Concepto de emisión de gases, EU5  +J2D Batería 380A (68Ah)  +9AK Climatronic, con 
recirculación de aire  libre de FCC
4: GTI con alarma +TF0 Motor Otto 4 cilindros 1,4L motor 03C.H (ALU)  +G1C Cambio automático de 7 marchas  +A8H Equipamiento Top-deportivo  +1G1 Rueda de repuesto, espacio reducido  +7AL Alarma antirrobo con vigilancia del     
habitáculo, sirena de alarma y          protección contra remolque  +7AS Alarma antirrobo con vigilancia del     habitáculo, sirena de alarma y          protección contra remolque  +0A1 2 puertas  +K8G Berlina 2 volúmenes  +7PA Clase de grupos de 
plataforma 1  +B0L Juego de componentes, versión de        vehículo correspondiente a Japón,       diversas piezas  +3GD Piso de carga plano posterior  +L0R Guía derecha  +1G3 Rueda de repuesto con neumático normal, aleación ligera  +1PE 
Tornillos de rueda antirrobo(sin cierre)  +7X1 Ayuda de aparcamiento  +9WC Sin multimedia" en el vehículo  +1AC Sistema antibloqueo (ABS)  +J2S Batería 280A (51AH)
LECTURA CODIGO BARRAS BATERIA
FIJAR BATERIA A CONSOLA CON SOPORTE Y 
UN TORNILLO MEDIANTE ATORN.NEUMATICO
APUNTAR TUERCA PARA CABLE MASA MOTOR 
ARRANQUE , FIJAR ESTE Y CABLE BATERIA, 
COGER CAPUCHON NEGRO Y COLOCAR EN 
TUERCA
3,46TOTAL
TOTAL PASIVO
TOTAL ACTIVO
RCP 6R0M3W3206
RCP 6R0M3W3207
RCP 6R0M3W3212
RCP 6R0E1B1230
AP003502
CARGA DE TRABAJO
788  / 05/3
Nº OP T %MIX TØ
Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
ELUQUIN
Javier Escorza Vitoria
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PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T3
LÍNEA FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011MLD
AP003502
05/3
PNA4700008 cambiar boca atornillador*2 0,1245
6R0 100 0,1245,
 
PNA4700003 Leer ficha de identificación 0,0311
,*5 6R0 100 0,0311
QPNA470002 NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA 0,0108
, 6R0 100 0,0108
QPNA470001 NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON ROTULADOR FALLO 0,0204
MARCAR FALLO CON ROTULADOR EN FICHA SOBRE NOMENCLATURA OPERACION 6R0 100 0,0204
PNA4700002 Mantenimiento y limpieza zona trabajo.Comprobación proceso. Aviso de defectos (1) 0,0100
Limpiar zona de trabajo,
Aviso de defectos, 
Comprobacion proceso
6R0 100 0,0100
PNA4700001 desplazamiento Coche a Coche 0,0648
6R0 100 0,0648
min. 207,6
Área fabric:
Equipo:
Paso :
Supervisor:
PID
T5Estación:
Texto corto
Firma:
Contenido Trabajo (Texto largo)
Área
Turno1
Montaje
T3 Tramo 3 Tactos 38-67
Clase de coche
Turno3
t100 [Min]
>Ohne 0%-Umfänge
Razón Punto Clave [Min]No.PR.: h% t ∅Croquis/Foto
>OB-Nr.
Punto Clave
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
 
Fecha de inicio: 02.05.2011
Última modif.: 05.07.2011
Elaborador-SAB:
Supv./Port:
Jose Antonio Luquin Botanz
Jose Antonio Luquin Botanz
Linienplan ML1
Pamplona 470
6R0 Opción:
Nombre:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
47 3,4600
MT-3
Fabrica:
Operarios:
Puesto trabajo:
Nº Plan:
Turno2
42 0788 1
bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
Modificado por:
Centro de costes:
Nombre del Puesto de Trabajo:
sec.
T4
Und./Turno: DIC
1,0
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 1 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
t ∅ [Min]
[Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto PID No.PR.: h%
t100
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
>OB-Nr. Texto corto
6R0F1B1113 apretar tuerca de apoyo adicional soporte motor l/d 1,2l L0R 0,1326
6R0 +L0R+T70
+7PA
10 0,0133esta ya amorrado fijar con pistola EC
altimetria recomendada 640 mm
Atornillar tuerca de apoyo adicional, forma parte de la fijación del soporte motor L/D
 
6R0F1B1106 Amorrar tuerca de apoyo adicional soporte motor l/d 1,2l L0R a mano 0,0415
6R0 +L0R+T70
+7PA
10 0,0042altimetria recomendada 640 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 2 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0F3C3214 Conectar tubo vacio de motor a servofreno modelo gasolina 0,2983
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+1A3
+DB0
+DP1
+D22+G0C
+TT1+7PA
+G1C+TT1
+7PA
+G0C/G0K
+L0R+TT1
/TW0/T73
+7PA
+G1C+L0R
+TT1+7PA
+L0R+T70
+0DF
Solapado
58
6
8
21
2
3
0
2
0
0,0272
0,0140
0,0201
0,0529
0,0050
0,0068
0,0005
0,0038
0,0005
altimetría 600 mm
El tubo llega montado de motores
 
6R0F3A3005 conectar tubo embrague a caja cambios 0,1271
6R0
6R0
6R0
+G0C+L0L
+7PA
+G0C+L0R
+7PA
+G0C
Solapado
80
4
85
85
0,1022
0,0055
0,1077
0,1077
quitar tapon en caja cambios,
coger tubo y quitar tapon de tubo,
posicionar girando tubo en conexion y enclipar con presion,
coger tubo y posicionar en soporte caja introduciendo pasamuros
altimietria recomendada Pamplona 600 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 3 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0M2M2213 TS4 - Conectar tubo vacio a tubo admisión aire a turbo, previo humectar introduciendo 2 grapas 0,1559
6R0 +TS4 16 0,0251previo humectar 
Insertar 2 grapas premontadas en tubo de vacío en tubo saliente del tubo de aspiración turbo
altimetría 600 mm
 
6R0F3C3230 Conectar tubo vacio de motor a servofreno modelo diesel 0,2983
6R0
6R0
6R0
+0F6
+G1C+L0L
+TW0
+TF3
Solapado
15
8
15
15
0,0461
0,0214
0,0389
0,0389
altimetría 600 mm
El tubo llega montado de motores
 
Navarra, S.A .
PDM:
MEDIOS / PAR:
Visualización y 
estandarización 
de procesos
Nº OPERACIÓN:
ZONA DE MONTAJE
Turno A:
Turno B:
Turno C:
Fecha:
Realizado: M. Arruebo / J. Asiain                                          Visto: A. Resano
CONFORME
6R0 1296R0M2M2213
Humectar tubo  en tubo de admisión aire para facilitar 
conexión.
CONECTAR TUBO DE VACÍO A TUBO ADMISIÓN TURBO 
Y FIJAR CON 2 GRAPAS INCORPORADA (TS4)
1 2
3 4
5 6
Conectar tubo de vacío a tubo admisión aire a turbo
23/09/2010
Sr. Sos
Sr. León
Sr. Juango
Insertar 2 grapas premontadas en tubo de vacío a tubo del 
tubo de aspiración turbo
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 4 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0M2M2215 TF3 - Montar tubo aereo a motor y a tubo entrada turbo humectando tubo campana 0,0389
6R0 +TF3 15 0,00603/6/2011 se quita del analisis quitar 1 tapon y se añade humectar (el tiempo de coger y dejar 
el pincel esta en la operacion m2m2214)
quitar tapones de motor y tubo turbo
altimetría 600 mm
 
6R0M2M2214 TF3 - Conectar tubo vacio a tubo admisión aire a turbo, previo humectar introduciendo 1 grapa 0,1248
6R0 +TF3 15 0,0193previo humectar 
colocar grapa en tubo superior
altimetría 600 mm
 
Navarra, S.A .
PDM:
MEDIOS / PAR:
Visualización y 
estandarización 
de procesos
Nº OPERACIÓN:
ZONA DE MONTAJE
Turno A:
Turno B:
Turno C:
Fecha:
Realizado: M. Arruebo / J. Asiain                                          Visto: A. Resano
CONFORME
6R0 1296R0M2M2214
Humectar tubo  en tubo de admisión aire para facilitar 
conexión.
CONECTAR TUBO DE VACÍO A TUBO ADMISIÓN TURBO 
Y FIJAR CON GRAPA INCORPORADA (TF3)
1 2
3 4
5 6
Conectar tubo de vacío a tubo admisión aire a turbo
23/09/2010
Sr. Sos
Sr. León
Sr. Juango
Insertar grapa premontada en tubo de vacío a tubo corrugado 
salida gases
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 5 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0E1A1146 posicionar masa bateria en sop condensador y amorrar 1 tuerca 0,1012
modificada 8/6/2010 6R0 +TF0 17 0,0172
6R0E1A1122 Coger borne negativo y dejarlo en soporte torreta l/i 0,0285
6R0
6R0
+TF3/TS4
/TT1/TW0
/T70
+7L6/7L8
Solapado
95
12
12
0,0272
0,0035
0,0035
PNA4700005 situar cable inyeccion para no atrapar en bandeja de bateria 1.4 gasolina 0,0259
6R0 +TF0/TT1 42 0,0109situar cable inyeccion para no atrapar en bandeja de bateria 1.4 gasolina
 
6R0M3W3255 TT1 - colocar tubo refrigeración delgado en soporte de tubos calefaccion. Humectar grapa previamente 0,0908
6R0
6R0
+TT1
+DP1
25
8
0,0228
0,0073
despues los 2 tubos de calefaccion estan montado en el motor, desenredar tubo refrigeracion 
delgado del motor y colocar tubo en grapa situado en tubos calefaccion, previo humectar 
grapa
altimetrai recomendada 540 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 6 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0E1B1229 Montar consola bateria con 2 tuercas y un tornillo fijados directamente con atorn. neumatico 0,4057
6R0 +7L3 88 0,3560Montar consola bateria con 2 tuercas y un tornillo fijando con atornilladore neumatico, los 
tornillos no se amorran 
valorado con carro solidario
altimetría recomendada Pamplona 600 mm
 
6R0E1B1227 Conectar caja cableado motor a principal en torreta l/i y situar soporte a tucker 0,0726
6R0 100 0,0726Conectar caja cableado motor a principal en torreta l/i y situar soporte a tucker
altimetria Pamplona 800 mm
Video fehlt!
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 7 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0E1B1242 Fijar soporte conector motor en torreta l/i con tuerca, fijado con atornillador electrico 0,1093
6R0 100 0,1093Fijar soporte conector motor en torreta l/i con tuerca fijado con atornilldor electrico
altimetría Pamplona 800 mm
Hinweis: Bereitstellung von Mutter und Akkuschrauber erfolgt auf mitlaufendem Wagen.
 
Teilenummer Mutter fehlt!
Behaelterinfo und KLT wechseln anpassen
Video fehlt!
 
6R0E1B1233 Enclipsar cableado injectores en soporte bateria, solo con motores gasolina 0,0337
Enclipsar cableado injectores en soporte bateria, solo con motores gasolina
altimetría recomendada Pamplona 600 mm
6R0 +TT1/TW0
/T70/T73
74 0,0249
PNA4700006 depositar en cofre motor protección/fieltro bateria 0,0259
6R0 +TF0/TT1 42 0,0109,
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 8 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0E1A1144 Montar bandeja cables bateria/condensador/rele en cofre motor 0,4673
Montar soporte condensador 6R0 +TF0+7PA 17 0,0794
6R0E4A4018 Conexión electrica a cable negativo batería 0,0493
6R0 +T70+7L6
/7L8
3 0,0015Conexión electrica a cable negativo batería
 
6R0M3L3139 posicionar conector filtro de aire en soporte torreta L/I 0,0285
6R0
6R0
+0F6
+7L6/7L8
Solapado
15
12
3
0,0044
0,0035
0,0009
6R0M2M2227 Conectar y situar conector en soporte válvula 0,0986
Conectar y situar conector en soporte válvula 6R0
6R0
+L0R+TF3
+7MG
+L0R+TS4
+7MG
5
4
0,0045
0,0039
6R0E4A4010 Montar bandeja inferior batería Bluemotion/TW0 0,4031
6R0 +7L6/7L8 12 0,0494Montar bandeja inferior batería Bluemotion/TW0
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 9 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0M3K3019 Desconectar conector bomba presión combustible con ayuda de útil 0,0778
La desconexión se realizará con ayuda de útil 6R0 +D28+7L6
/7L8
6 0,0048
6R0E1B1228 Situar cableado cofre motor en alojamiento deposito expansion 0,0441
Situar cableado cofre motor en alojamiento deposito expansion
Pamplona 800 mm
Teilenummer Leitungsstrang fehlt!
genaue Befestigung muss durch den Entfall der Doppelschrauben noch geprueft werden
6R0 100 0,0441
6R0E1A1049 Fijar cablea masa ant.l/d a soporte motor gasolina con tuerca apuntada a mano 0,1663
6R0
6R0
6R0
6R0
+G1C+TF0
+G1C+TW0
+TT1+7PA
+T70/T73
+7PA
17
2
25
33
0,0283
0,0025
0,0418
0,0552
Fijar cablea masa ant.l/d a soporte motor gasolina con una tuerca apuntada a mano y 
mediante atornillador electrónico
empfohlene Arbeitshoehe Pamplona 600 mm
Hinweis: Materialanstellung erfolgt über mitlaufenden Wagen, daher kein Weg berücksichtigt.
Foto fehlt!
Video fehlt!
Drehmoment fehlt!
Teilenummer Mutter fehlt!
 
6R0E1A1050 Fijar cablea masa ant.l/d a soporte motor diesel con tuerca apuntada 0,1871
6R0
6R0
6R0
+TF3
+G0C/G1C
+TF3
+D28
Solapado
15
17
16
17
0,0289
0,0327
0,0301
0,0327
Fijar cablea masa ant.l/d a soporte motor diesel con una tuerca apuntada a mano y mediante 
atornillador electrónico
altimetríaPamplona 600 mm
Hinweis: Materialanstellung erfolgt über mitlaufenden Wagen, daher kein Weg berücksichtigt.
Foto fehlt!
Videofehlt!
Drehmoment fehlt!
Teilenummer Mutter fehlt!
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 10 de 13
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0M3W3207 Colocar desposito expansion en alojamiento y realizar conexion electrica 0,0597
6R0 100 0,0597Colocar desposito expansion en alojamiento y realizar conexión electrica
Pamplona 600 mm
Hinweis: Materialanstellung erfolgt auf mitlaufenden Wagen.
Video fehlt!
 
6R0M3W3206 Tomar deposito expansion colocar tapon y depositar en carro 0,0961
6R0 100 0,0961Tomar deposito expansion colocar tapon y depositar en carro
altimetria Pamplona 600 mm
la conexión está en OB 6R0M3W3207 "Ausgleichbehaelter elektrisch stecken".
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
MLDE4A4001 Situar bateria sobre consola mediante carro 0,2083
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+J0N+7PA
+J1D+7PA
+J2S
+J2D+7PA
+J1P+0DF
+J1L+0DF
22
1
14
12
51
1
0,0455
0,0011
0,0288
0,0255
0,1060
0,0013
Situar bateria sobre consola  mediante carro
 
6R0M3W3212 situar tubo entrada refrigerante en grapa bajo deposito expansion gasolina 0,0389
situar tubo entrada refrigerante en grapa bajo deposito expansi´n gasolina
altimetríaPamplona 800 mm
Hinweis: Es wird kein Weg beruecksichtigt, da sich der Mitarbeiter bereits an der Karosse befindet.
PR Stueli
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+TW0
+TT1
+T73
+T70
+TF0
+T70+7PA
+9AA
Solapado
6
25
10
33
17
3
3
0,0022
0,0098
0,0039
0,0129
0,0066
0,0012
0,0012
6R0M3W3208 fijar deposito expansion con 2 tornillos mediante atornillador electrico 0,1816
6R0 100 0,1816fijar deposito expansion con 2 tornillos mediante atornillador electrico
Pamplona 600 mm
Teilenummer Schraube fehlt!
Video fehlt!
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:bateria dep expansion bandeja bateria tubo vacio
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 470 Descripción Proceso
6R0E1A1145 apuntar tuerca para cable masa motor arranque , fijar este y cable bateria, coger capuchon negro y colocar en tuerca 0,2564
Fijar masa motor de arranque y cable batería 6R0 +TF0 17 0,0436
6R0E1B1230 Fijar bateria a consola con soporte y un tornillo mediante atorn.neumatico 0,1830
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+J0N+7PA
+J1D+7PA
+J1L+0DF
+J1P+0DF
+J2D+7PA
+J2S
22
1
1
51
12
14
0,0400
0,0010
0,0011
0,0931
0,0224
0,0253
Fijar bateria a consola con soporte y un tornillo atornillado con atornillador neumatico
altimetría recomendada Pamplona 600 mm
 
6R0E4A4013 Lectura codigo barras bateria 0,1100
Lectura codigo barras bateria 6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
6R0
+J0N+7PA
+J1D+7PA
+J1L+7PA
+J1P+7PA
+J2S
+J2D+7PA
+J1L+0DF
+J1P+0DF
+K8G+7PA
+T70+7L6
/7L8
Solapado
22
1
1
51
14
12
1
51
100
3
155
0,0240
0,0006
0,0007
0,0560
0,0152
0,0135
0,0007
0,0560
0,1100
0,0033
0,1700
2,5927
Pasivos tacto 0,8673
>Summe t Æ
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Fábrica: PAMPLONA Taller: MONTAJE Zona: 3
Modelo: POLO Tacto: 47 Beschreibung: ______________________________________
Nombre: JAVIER IRIZAR Nombre carga: 470 ______________________________________
Fecha: ________________
6
Colocar depósito expansión con tapón en alojamiento, realizar conexión eléctrica y 
fijar condos tornillos.
7
Situar batería sobre consola, leer código de barras de batería y fijarla a consola con 
una placa metálica y un tornillo.
3 Conexión tubo vacío de motor a servofreno.
4
Montar consola batería con 2 tuercas y un tornillo fijados y colocar fieltro protección 
batería en cofre motor para su posterior montaje.
5 Fijar cable a masa anterior lado derecho a soporte motor con tuerca apuntada.
Nr. Contenidos del puesto de trabajo
1 Leer ficha de identificación.
2 Conexión tubo embrague a caja de cambios (vehículos con cambio manual).
Standardarbeitsblatt (Trabajo focalizado) 
1 
5 
2 
3 
4 
6 
7 
N/PD Hu Entwurf
 FICHA DE RESULTADOS DE LA 
EVALUACIÓN DE RIESGOS 
Fecha 
revisión:01/06/2011  
Fecha impresión: 
10/10/2011 
Taller: MONTAJE VEHICULO   Grupo: MLD ZONA 3 TRAMO 3   Puesto de trabajo: SITUAR BATERÍA SOBRE 
CONSOLA   Ref.Carga: 470  
 
PERFIL DEL PUESTO 
Riesgos ergonómicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
MANIPULACIÓN DE 
CARGAS  
NO 
APLICABLE 
I.L.:-  
NO HAY 
MANIPULACIÓN DE 
CARGAS > 3 KG  
MOVIMIENTOS 
REPETITIVOS  
BAJO 
EXT. SUP. 
ADECUADO  
 
EXT. INF. 
ADECUADO  
-  
Riesgos higiénicos físicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A RUIDO  
NO 
APLICABLE 
dB(A)  -  
ILUMINACIÓN  - -  -  
VIBRACIONES MANO-
BRAZO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
VIBRACIONES 
CUERPO-COMPLETO  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
VIBRACIONES  
Riesgos higiénicos químicos 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
EXPOSICIÓN A 
PRODUCTO 
QUÍMICO:RENOCLEAN 
L 47  
BAJO 
NOCIVO O 
IRRITANTE  
VÉASE FICHA DEL 
PRODUCTO 
ADJUNTA  
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
HUMOS DE 
SOLDADURA  
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
NO 
APLICABLE 
I.E.:-  
NO EXISTE 
EXPOSICIÓN A 
DISOLVENTES  
Riesgos psicosociales 
Riesgo Valoración Nivel Observaciones 
CARGA MENTAL  - -  -  
CONTENIDO DEL 
TRABAJO  
- -  -  
COND. DEL TRABAJO  - -  -  
COND. 
ORGANIZATIVAS  
- -  -  
RIESGOS 
PSICOSOCIALES 
TOTALES  
- -  -  
 
Otras consignas 
Para la actuación en caso de emergencia y/o evacuación consulte el tríptico 
adjunto  
Mirar los espejos situados en la confluencia de los pasillos antes de cambiar la 
dirección de la marcha  
Dejar libres de obstáculos pasillos y superficies de tránsito 
 
Mantener el orden en el puesto de trabajo (cada cosa en su sitio y un sitio para 
cada cosa)  
Mantener el puesto de trabajo limpio y sin suciedad (tapones, tornillos, grapas) 
 
Utilizar las prendas de protección asignadas 
 
Utilizar calzado adecuado.En caso de no necesitar calzado de seguridad,usar 
siempre calzado sujeción en talón,no zuecos  
Prohibido el uso de auriculares 
 
Prohibido manipular las prendas de protección 
 
Utilizar útiles y/o herramientas en correcto estado 
 
Utilizar las zonas de paso habilitadas y, en su caso, los pasos de cebra. Bajo 
ningún concepto se permite correr  
Comunicar de forma inmediata a su responsable cualquier deficiencia s/ 
seguridad q.se observe en puesto d trabaj/entorno  
En los puestos de trabajo asignados a un solo operario no deben interferir otros 
trabajadores, sin coordinación previa.  
Fugas y derrames: avisa inmediatamente a tu mando 
  
Prendas de 
protección 
CALZADO DE SEGURIDAD 
GUANTE POLIAMIDA 
 
Reconocimientos médicos 
Protocolo Obligatoriedad Periodicidad 
Ruido Recomendable Cada 5 Años 
Movimientos 
Repetitivos 
Recomendable Cada 3 Años 
Contacto 
con 
productos 
químicos 
Recomendable Cada 2 Años 
 
 
 
Histórico de AT y EP en el puesto de trabajo en los 2 
últimos años 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Tipo 
Con 
baja 
Sin 
baja 
Caída de personas 0 0 
Golpes y 
cortes 
0 0 
Caída de objetos 0 0 Proyecciones 0 0 
Choques contra 
objetos 
0 0 Atrapamientos 0 0 
Atropellos 0 0 Otros 0 0 
Sobreesfuerzos 0 0 
 
 
Puesto de trabajo: SITUAR BATERÍA SOBRE CONSOLA   Ref.Carga: 470   Fecha: 10/10/2011  
Riesgo generado Condición anómala Nivel inicial Consigna de seguridad Nivel residual 
RIESGOS GENERALES DE LA NAVE 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDAS DESDE COTA 5M. Alto 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE KLTS DE LA 
ESTANTERÍA A LOS PIES AL 
SER DEPOSITADOS EN ÉSTA. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
implicados en tareas de 
manipulación de contenedores, 
KLTs y/o convoys   
Muy Bajo 
ATROPELLOS O 
GOLPES CON 
VEHÍCULOS  
ATROPELLOS POR COCHES, 
CARRETILLAS Y CONVOYS DE 
REPARTO DE MATERIAL. 
Medio 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr   
 
Prestar atención a los medios de 
transporte de material al transitar 
por los pasillos logísticos.  
 
No trabajar en el pasillo logístico 
sin delimitar la zona de trabajo.  
 
No pasar entre los vagones de los 
carros filo-guiados, convoys, etc.  
 
Prohibido subirse a los medios de 
transporte de material.  
 
No superar velocidad max de 9 
Km/h en interior de naves, 
adecuándola a las condiciones del 
tráfico sin generar riesgos.  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS POR TROPIEZOS 
CON LA PESTAÑA ELEVADA O 
CON LOS PERFILES 
LATERALES EN LOS MUELLES 
DE CARGA. 
Bajo    Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS AL MISMO NIVEL 
POR EXISTENCIA DE 
DERRAMES DE LÍQUIDOS O 
AGUA EN EL SUELO. 
Bajo 
Limpiar inmediatamente cualquier 
producto derramado 
accidentalmente   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS Y/O TROPIEZOS POR 
UTILIZACIÓNDE CALZADO 
INADECUADO. 
Bajo 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTAS DE APRIETE. 
Medio 
No agarrar la herramienta de 
apriete por la boca, sino por la 
empuñadura.   
 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete  
 
Utilizar las prendas de protección 
asignadas  
 
Para realizar operaciones de 
limpieza en herramientas de 
atornillado desconectar 
previamente la fuente de 
alimentación  
 
Utilizar las dos manos en el 
manejo de las pistolas 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección  
 
Utilizar el tipo de guante asignado 
al puesto y en ningún caso se 
deberá utilizar guante de hilo  
 
En trabajos con herramientas de 
Muy Bajo 
apriete y maquinaria se debe 
llevar el pelo recogido.  
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
TROPIEZOS Y/O CAIDAS EN 
LAS ESCALERAS DE ACCESO 
A VESTUARIOS. 
Bajo    Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CORTES POR 
INTERFERENCIA CON OTROS 
OPERARIOS AL 
ADELANTARSE DE FASE. 
Medio 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES/ CPRTES POR 
UTILIZACIÓN DE 
HERRAMIENTA MANUAL EN 
MAL ESTADO. 
Bajo 
Revisión por parte del operario 
del estado de las herramientas 
manuales   
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
POR DESPLOME O 
DERRUMBAMIENTO  
CAÍDA DE COCHES DESDE 
LOS ELEVADORES. 
Alto 
Colocar los brazos del elevador 
bien centrados de forma que 
quede el peso del coche bien 
compensado   
 
Mantener los tacos de los brazos 
del elevador limpios de grasa  
 
No permanecer en las 
proximidades de los elevadores 
cuando haya coches elevados.  
 
Bajar los coches de los 
elevadores cuando se ausente de 
la zona de trabajo  
 
Comprobar el correcto 
posicionamiento del coche antes 
de iniciar los trabajos  
Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
CORTE POR ROTURA DE 
LUNA AL MONTARLA Y HABER 
OPERARIOS EN EL INTERIOR 
DEL COCHE. 
Bajo 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDA DESDE EL INTERIOR 
DEL MUELLE DE CARGA AL 
EXTERIOR DE LA NAVE. 
Medio 
No efectuar actos inseguros 
(cruzar sobre fosos, huecos de 
plataformas, huecos de rampas, 
etc.)   
 
Utilizar las zonas de paso 
habilitadas y, en su caso, los 
pasos de cebra. Bajo ningún 
concepto se permite correr  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS 
DESPRENDIDOS  
CAÍDA DE PIEZAS DE LA 
CADENA Y PULPOS DESDE 
COTA 5M. 
Medio 
No permanecer ni realizar 
operaciones en la zona de las 
rampas de bajada de la cadena a 
cota 0m.   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO AL BAJAR LA 
PESTAÑA DEL MUELLE DE 
CARGA. 
Medio 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
ELEMENTOS MOVILES EN 
COTA 5M. 
Medio 
Prohibido acceder a cota 5 sin 
aviso y consentimiento del 
departamento de mantenimiento 
correspondiente de la nave   
Muy Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO EN 
MÁQUINAS POR ANULACIÓN 
DE DISPOSITIVOS DE 
PROTECCIÓN. 
Medio 
No anular protecciones ni 
dispositivos de protección   
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES O CORTES CON 
CONTENEDORES Y PIEZAS 
EN ELLOS ALMACENADAS. 
Bajo 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
Dejar libres de obstáculos pasillos 
y superficies de tránsito  
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES A TERCEROS AL 
ABRIR LAS PUERTAS DE 
SALIDA DE LA NAVE. 
Medio 
Verificar la ausencia de personas 
en las zonas peligrosas   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON HERRAMIENTAS 
DE APRIETE POR TIRONES AL 
QUEDAR ESTAS 
ENGANCHADAS. 
Bajo 
Realizar operaciones según 
especifica la ficha de operación y 
la formación recibida   
 
Utilizar las dos manos en el 
manejo de las pistolas 
Muy Bajo 
angulares,agarrándolas siempre 
por las empuñaduras adaptadas 
p. ello  
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
GOLPES CON LOS BULONES 
DE ENGANCHE DE LAS 
ESTANTERÍAS O MUEBLES DE 
SUMINISTRO DE MATERIAL A 
LÍNEA. 
Muy Bajo    Muy Bajo 
RIESGOS GENERALES DE GRUPO 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAIDAS POR SUCIEDAD Y 
POR PRESENCIA DE 
TORNILLERÍA Y PIECERÍO EN 
EL SUELO. 
Bajo 
Mantener el puesto de trabajo 
limpio y sin suciedad (tapones, 
tornillos, grapas)   
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES CONTRA EL PULPO O 
LA CARROCERÍA 
Bajo    Bajo 
ATRAPAMIENTO POR O 
ENTRE OBJETOS  
ATRAPAMIENTO POR 
UTILIZAR GUANTE HYFLEX 
CON LAS HERRAMIENTAS DE 
APRIETE. 
Medio 
No utilizar guantes de Hyflex 
cuando se trabaje con 
herramientas de apriete   
 
No agarrar la herramienta de 
apriete por la boca, sino por la 
empuñadura.  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS A 
DISTINTO NIVEL  
CAÍDAS EN LOS FOSOS DE 
LAS LÍNEAS TAPIZ (INICIO Y 
FINAL DE LA LÍNEA 1 E 
INICIO DE LA LÍNEA 4) 
Medio 
Realizar las operaciones dentro 
de la zona de trabajo establecida 
sin acceder a las zonas 
restringidas   
 
Prestar atención a la señalización 
de la zona de trabajo.  
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DEL CAPÓ SOBRE EL 
OPERARIO POR COLOCACION 
INADECUADA DEL ÚTIL DE 
RETENCION DEL MISMO. 
Medio 
Comprobar la correcta colocación 
del útil de sujeción del capó, 
antes de realizar trabajos en el 
cofre motor   
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS INMÓVILES  
GOLPES CON SOPORTES DE 
HERRAMIENTAS Y CON LOS 
CARROS SOLIDARIOS. 
Medio 
Mantener el orden en el puesto 
de trabajo (cada cosa en su sitio 
y un sitio para cada cosa)   
 
No adelantarse de fase por 
economía de tiempo realizando la 
tarea conforme a la ficha de 
operación  
Muy Bajo 
CHOQUES CONTRA 
OBJETOS MÓVILES  
GOLPES CON 
CONTENEDORES AL INVADIR 
LAS ZONAS DE TRABAJO. 
Medio 
Prohibido permanecer en la zona 
de peligro de caída del 
contenedor cuando se realicen 
labores de aprovisionamiento   
 
Coordinación entre operarios 
cuando convivan en las mismas 
fases de trabajo  
Muy Bajo 
CAÍDA DE PERSONAS 
AL MISMO NIVEL  
CAÍDAS AL MISMO NIVEL 
POR TROPIEZOS CON 
PLATAFORMAS. 
Bajo    Bajo 
RIESGOS ESPECÍFICOS DEL PUESTO DE TRABAJO 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAIDA DE PIEZAS, 
HERRAMIENTAS Y OBJETOS A 
LOS PIES 
Bajo 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
Muy Bajo 
GOLPES/CORTES POR 
OBJETOS O 
HERRAMIENTAS  
ROCES/ CORTES CON PIEZAS 
MANIPULADAS Y/O CON LA 
CARROCERÍA 
Bajo 
Utilizar guantes de seguridad 
para evitar roces y cortes en 
manos y dedos   
Muy Bajo 
CAÍDA DE OBJETOS EN 
MANIPULACIÓN  
CAÍDA DE BATERIAS 
DURANTE SU MANIPULACIÓN 
CON EL CARRO MÓVIL 
Medio 
Utilizar calzado de seguridad para 
evitar golpes en los pies en la 
caída de objetos u otras lesiones 
al pisarlos   
 
Realizar operaciones según 
especifica la ficha de operación y 
la formación recibida  
Muy Bajo 
 
Optimización en el diseño y la distribución de puestos 
de trabajo en una línea de montaje de vehículos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 3 
Documentación resultante Tacto 78 
3.1. Cargas de trabajo 780 y 781 
3.2. SAB Methode 
3.3. Hojas de trabajo focalizado 
3.4. Fichas de seguridad 
 
 
CARGA DE TRABAJO
788  / 18/7
Nº OP T %MIX TØ
PNA7800001 0,09 100 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09 0,09
PNA7800002
0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
QPNA780001
0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
QPNA780002 0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
PNA7800003 0,13 100 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13
6R0A3A3021 0,16 100 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16 0,16
PNA7800006 0,09 20,8 0,02 0,09 0,09
6R0A3A3020 0,06 100 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
6R0A3B3112 0,14 15,7 0,02 0,14 0,14
6R0A3B3113 0,22 84,2 0,18 0,22 0,22 0,22 0,22
6R0A3B3114 0,15 15,8 0,02 0,15 0,15
6R0A3B3116 0,15 15,8 0,02 0,15 0,15
6R0A3B3115 0,12 84,2 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12
6R0A3B3132 0,12 84,2 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12
PNA7800004 0,05 20,8 0,01 0,05 0,05
6R0A3A3000 0,06 100 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
6R0K2B2117 0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0K5A5026 0,07 94,4 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
6R0A3A3001 0,06 100 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
6R0K2B2118 0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
1 TAPÓN Ø30 EN MONTANTE A EXTERIOR 
DCHO
MONTAR COJIN POSTERIOR PARTIDO L/I
MONTAR COJIN POSTERIOR PARTIDO L/D
DIFICULTAD/PENOSIDAD MONTAR COJIN EN 
MODELO 2 PUERTAS
DESPEGAR TUERCAS L/I *2 EN PISO PARA 
FIJACIÓN BUTACA CON UTIL
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DEPOSITAR COJIN POSTERIOR ENTERO EN 
PISO
DEPOSITAR COJIN POSTERIOR DIVIDIDO EN 
PISO
MONTAR COJIN POSTERIOR ENTERO EN PISO
MONTAR COJIN POSTERIOR ENTERO L/D
DESPLAZARSE DE LADO A LADO (*2 VECES)
COLOCAR Y RETIRAR PROTECCION DE 
TALONERA L/D Y DE CONSOLA
COLOCAR Y QUITAR PROTECCIÓN GUIA 
CINTURON 2 PUERTAS
COLOCAR PROTECCION DE TALONERA L/I MLD
Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
EALZORR
ESCORZA
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DESPLAZAMIENTO COCHE A COCHE
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA ZONA 
TRABAJO.COMPROBACIÓN PROCESO. AVISO 
DE DEFECTOS (1)
NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN 
ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON 
ROTULADOR FALLO
NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN 
FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA
1 TAPÓN Ø30 EN MONTANTE A EXTERIOR IZDA
COLOCAR PALANCA APERTURA CAPO EN MON 
A MOVIENDO SIRGA
DESPEGAR TUERCAS L/D *2 EN PISO PARA 
FIJACIÓN BUTACA CON UTIL
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FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T4
LÍNEA
MLD
AP003502 Fecha de Impresión 16/02/2012
CARGA DE TRABAJO
788  / 18/7
Nº OP T %MIX TØ 1 
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Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
EALZORR
ESCORZA
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FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T4
LÍNEA
MLD
6R0K5A5034 0,07 24 0,02 0,07
6R0A3A3015
0,13 100 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13
6R0E1A1035
0,26 100 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26
PNA7800005 0,03 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
6R0A3A3005 0,05 86,3 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3007 0,05 28,6 0,01 0,05 0,05
6R0A3A3009 0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3010 0,05 94,4 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0E2D2302 0,11 0 0,00 0,11
PNA7800007 0,11 100 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
PNA7800008
0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3012
0,58 100 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58
PNA7800009 0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
6R0K6C6203 0,22 79,2 0,17 0,22 0,22 0,22 0,22
6R0K6C6201 0,22 100 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22
2,99 3,11 2,90 2,98 2,92 3,00 3,05
0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
0,16 0,04 0,25 0,17 0,23 0,15 0,10
3,46
TIEMPO RETRABAJO TORNILLOS GRIPADOS, 
RETIRAR Y COLOCAR NUEVAMENTE
MONTAR PERNO PUERTA POSTERIOR CON 2 
TORNILLOS L/D
ATORNILLAR PERNO PUERTA ANTERIOR L/D 
CON 2 TORNILLOS
TOTAL
RCP 6R0A3A3001
RCP 6R0A3A3012
CONECTAR CENTRALITA TELEVISIÓN 
MODELOS JAPON
ENCAJAR ASIENTO L/D PARA FIJACIÓN 
BUTACA, MOVIENDO HACIA DELANTE
COLOCAR ASIENTO L/D EN POS.VERTICAL CON 
ATORNILLADOR ELÉCTRICO RETIRANDO Y 
COLOCANDO FUNDA
FIJAR BUTACA ANT.L/D CON 4 TORN CON 
ATORN ELECTRONICO. PREVIO SITUAR LOS 4 
TORN, LEYENDO TARJETA OPERARIO CADA 
ROTACIÓN
CONECTAR CONECTOR CALEFACCIÓN 
ASIENTO L/D
CONECTAR CONECTOR SENSOR CINTURON 
ASIENTO L/D
CONECTAR SENSOR PRESENCIA OCUPANTE 
ASIENTO L/D
COLOCAR PALANCA APERTURA CAPO EN MON 
A G.D. MOVIENDO SIRGA
COLOCAR TAPA PROTECCIÓN CARRIL BUTACA 
L/D DESDE EL EXTERIOR MOVIENDO BUTACA 
PARA ACCEDER A CARRIL
INSERTAR CLIP CABLEADO ASIENTO L/D 
ACONDICIONANDO CABLE Y COLOCANDO 
BUTACA PARA FIJACIÓN
PARA CONECTAR ASIENTO INCLINARSE SOBRE 
VEHICULO
CONECTAR SENSOR AIRBAG LATERAL 
ASIENTO L/D
3,46
TOTAL PASIVO
TOTAL ACTIVO
RCP 6R0A3A3000
AP003502 Fecha de Impresión 16/02/2012
CARGA DE TRABAJO
788  / 18/7
Nº OP T %MIX TØ
PNA7810001
0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
QPNA781001
0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
QPNA781002 0,01 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
6R0A3A3019
0,87 100 0,87 0,87 0,87 0,87 0,87 0,87 0,87
6R0A3A3018 0,77 100 0,77 0,77 0,77 0,77 0,77 0,77 0,77
PNA7810003 0,09 20,8 0,02 0,09 0,09
6R0A3A3014
0,13 100 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13
6R0E1A1034
0,26 100 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26
PNA7810004 0,03 100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
6R0A3A3006 0,05 28,6 0,01 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3008 0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3004 0,05 86,3 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3013 0,05 23 0,01 0,05
PNA7810005 0,11 100 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
PNA7810006 0,05 100 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
6R0A3A3011
0,58 100 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58 0,58
PNA7810007 0,02 100 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
3,00 3,06 3,10 3,01 3,10 2,88 3,01
0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
0,21 0,15 0,11 0,20 0,11 0,33 0,20
3,46
FECHA DISTRIBUCIÓN
02/05/2011
PRODUCCIÓN/TURNO CENTRO DE COSTE / ZONA Nº OPERARIOS
1
TRAMO
T4
LÍNEA
MLD
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pDENOMINACIÓN
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA ZONA 
TRABAJO.COMPROBACIÓN PROCESO. AVISO DE 
DEFECTOS (1)
NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN 
ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON 
ROTULADOR FALLO
NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN 
FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA
MONTAR BUTACA L/D CON MANIPULADOR Y 
DESPLAZAMIENTO ADICIONAL IR Y VOLVER A 
L/D MLD(PROTECCIONES COLOCADAS)
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Puesto trabajo:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
EALZORR
ESCORZA
MONTAR BUTACA L/I CON MANIPULADOR 
RETIRANDO PROTECCION DE TALONERA MLD
COLOCAR Y QUITAR PROTECCIÓN GUIA 
CINTURON 2 PUERTAS
COLOCAR TAPA PROTECCIÓN CARRIL BUTACA 
L/I DESDE EL EXTERIOR MOVIENDO BUTACA 
PARA ACCEDER A CARRIL
INSERTAR CLIP CABLEADO ASIENTO L/I 
ACONDICIONANDO CABLE Y COLOCANDO 
BUTACA PARA FIJACIÓN
3,46
TOTAL PASIVO
TOTAL ACTIVO
RCP 6R0A3A3011
CONECTAR SENSOR PRESENCIA OCUPANTE 
ASIENTO L/I
ENCAJAR ASIENTO L/I PARA FIJACIÓN BUTACA, 
MOVIENDO HACIA DELANTE
COLOCAR ASIENTO L/I EN POS.VERTICAL CON 
ATORNILLADOR ELÉCTRICO
FIJAR BUTACA ANT.L/I CON 4 TORN CON ATORN 
ELECTRONICO. PREVIO SITUAR LOS 4 TORN, 
LEYENDO TARJETA OPERARIO CADA ROTACIÓN
PARA CONECTAR ASIENTO INCLINARSE SOBRE 
VEHICULO
CONECTAR CONECTOR CALEFACCIÓN ASIENTO 
L/I
CONECTAR CONECTOR SENSOR CINTURON 
ASIENTO L/I
CONECTAR SENSOR AIRBAG LATERAL ASIENTO 
L/I
TIEMPO RETRABAJO TORNILLOS GRIPADOS, 
RETIRAR Y COLOCAR NUEVAMENTE
TOTAL
AP003502 Fecha de Impresión 16/02/2012
18/7
PNA7800006 Colocar y quitar protección guia cinturon 2 puertas 0,0882
1-tomar protección
2-Desplazarse a carroceria 2.5m
3-Colocar en guia de cinturon
4-Posteriormente a efectuar las conexiones retirar
5-desplazarse y depositar protección 2.5m
6R0 +0A1 21 0,0183
6R0A3A3021 Colocar y retirar proteccion de talonera l/d y de consola 0,1608
6R0 +7PA 100 0,16081-De coche anterior se ha tomado protección de talonera l/d
2-Tomar proteccion de consola 
3-desplazarse a coche 1m.
4-situar protección consola 
5-situar protección talonera ajustando en poste b
6-retirar protección de consola 
7-retirar proteccion de talonera 
Altimetria recomendada 850 mm
 
PNA7800003 desplazarse de lado a lado (*2 veces) 0,1297
6R0 100 0,1297
QPNA780002 NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA 0,0108
, 6R0 100 0,0108
QPNA780001 NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON ROTULADOR FALLO 0,0204
MARCAR FALLO CON ROTULADOR EN FICHA SOBRE NOMENCLATURA OPERACION 6R0 100 0,0204
PNA7800002 Mantenimiento y limpieza zona trabajo.Comprobación proceso. Aviso de defectos (1) 0,0100
Limpiar zona de trabajo,
Aviso de defectos, 
Comprobacion proceso
6R0 100 0,0100
PNA7800001 desplazamiento Coche a Coche 0,0869
6R0 100 0,0869
min. 207,6
Área fabric:
Equipo:
Paso :
Supervisor:
PID
T5Estación:
Texto corto
Firma:
Contenido Trabajo (Texto largo)
Área
Turno1
Montaje
T4 Tramo 4 Tactos 68-98
Clase de coche
Turno3
t100 [Min]
>Ohne 0%-Umfänge
Razón Punto Clave [Min]No.PR.: h% t ∅Croquis/Foto
>OB-Nr.
Punto Clave
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
 
Fecha de inicio: 02.05.2011
Última modif.: 05.07.2011
Elaborador-SAB:
Supv./Port:
Jose Antonio Luquin Botanz
Jose Antonio Luquin Botanz
Linienplan ML1
Pamplona 780
6R0 Opción:
Nombre:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
78 3,4600
MT-4
Fabrica:
Operarios:
Puesto trabajo:
Nº Plan:
Turno2
42 0788 1
Butaca l/d y cojin posterior
Modificado por:
Centro de costes:
Nombre del Puesto de Trabajo:
sec.
T4
Und./Turno: DIC
1,0
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 1 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
t ∅ [Min]
[Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto PID No.PR.: h%
t100
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
>OB-Nr. Texto corto
6R0A3B3113 Depositar cojin posterior dividido en piso 0,2166
6R0 +3NC 84 0,1825altimetria recomendada Pamplona 240 mm
 
6R0A3B3112 Depositar cojin posterior entero en piso 0,1376
6R0 +3NB 16 0,0217altimetria recomendada Pamplona 240 mm
 
6R0A3A3020 Colocar proteccion de talonera l/i mld 0,0648
6R0 +7PA 100 0,06481-De donde ha depositado operario manipulador se ha tomado protección de talonera 
2-desplazarse a coche 2.5 m.
3-situar protección talonera ajustando en poste b
Altimetria recomendada 850 mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 2 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
6R0A3B3116 Montar cojin posterior entero l/d 0,1504
6R0 +3NB 16 0,02371-desplazarse a carroceria 2 m.
2-Tomar cojin 
3-Abrir gancho
4-Insertar en alojamiento de carroceria lado derecho posicionando junto con operario del lado 
izdo. Comprobar la correcta inserción del gancho estirando levemente
5-Abatir cojin sobre carroceria 
TLD 812 064 V1 pos2
 
6R0A3B3114 montar cojin posterior entero en piso 0,1504
6R0 +3NB 16 0,02371-desplazarse a carroceria 2 m.
2-Tomar cojin 
3-Abrir gancho
4-Insertar en alojamiento de carroceria lado izquierdo posicionando junto con operario del 
lado dcho. Comprobar la correcta inserción del gancho estirando levemente
5-Abatir cojin sobre carroceria
TLD 812 064 V1 pos2
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 3 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
6R0A3A3000 Despegar tuercas l/i *2 en piso para fijación butaca con util 0,0571
6R0 100 0,0571Despegar tuercas l/i *2 en piso para fijación butaca con util
altimetria recomendada Pamplona 800 mm
Falta video foto y comprobar nº pieza
 
PNA7800004 dificultad/penosidad montar cojin en modelo 2 puertas 0,0500
por acceder al cojín 6R0 +0A1 21 0,0104
6R0A3B3132 Montar cojin posterior partido l/d 0,1193
6R0 +3NC 84 0,10051-Desplazarse a carroceria
2-Tomar cojin 
3-Abrir ganchos
4-Insertar en alojamiento de carroceria lado izdo y derecho
5-Abatir cojin sobre carroceria
 
 
6R0A3B3115 Montar cojin posterior partido l/i 0,1193
6R0 +3NC 84 0,10051-Desplazarse a carroceria
2-Tomar cojin 
3-Abrir ganchos
4-Insertar en alojamiento de carroceria lado izdo y derecho. Comprobar la correcta inserción 
del gancho estirando levemente
5-Abatir cojin sobre carroceria 
TLD 812 064 V1 pos2
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 4 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
6R0A3A3001 Despegar tuercas l/d *2 en piso para fijación butaca con util 0,0571
altimetria recomendada Pamplona 800 mm 6R0 100 0,0571
6R0K5A5026 Colocar palanca apertura capo en mon A moviendo sirga 0,0702
6R0 +L0L 94 0,0663Altimetria recomendada800 mm
 
6R0K2B2117 1 tapón Ø30 en montante A exterior izda 0,0493
6R0 +K8G+7PA 100 0,0493fCoger tapon de estanteria, desplazarse a hueco puerta post. Izda. Y colocar tapon en 
montante "A" inferior con la mano
Montar 1 tapón Ø30 en montante A exterior izda,
1 tapón Ø30(4E0.804.297), PDM 6R0.899 hoja 700 Pos 1
Altimetría recomendada 700mm
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 5 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
6R0K5A5034 Colocar palanca apertura capo en mon A G.d. moviendo sirga 0,0702
6R0 +L0R 24 0,0168Colocar palanca apertura capo en mon A
Altimetria recomendada800 mm
 
6R0K2B2118 1 tapón Ø30 en montante A exterior dcho 0,0493
6R0 +K8G+7PA 100 0,0493fTomar tapón de carro solidario y posicionarlo en la parte interior del montante A lado derecho
Montar 1 tapón Ø30 en montante A exterior dcho
1 tapón Ø30(4E0.804.297), PDM 6R0.899 hoja 700 Pos 1
altura de trabajo recomendada 700 mm  
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 6 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
PNA7800005 Para conectar asiento inclinarse sobre vehiculo 0,0311
Inclinarse y ergirse para poder efectuar las conexiones 6R0 100 0,0311
6R0E1A1035 Insertar clip cableado asiento l/d acondicionando cable y colocando butaca para fijación 0,2620
1-Desplazarse 1.5m. a carroceria
2-Inclinar hacia delante butaca
3-tomar cableado de piso
4-Acondicionar y desenredar cableado
5-(en este instante se efectuan las conexiones pagadas en las operaciones siguentes, conectores de airbag lateral, presencia deocupante, 
calefacción asiento, chivato cinturon)
6-Insertar clip sujecion cableado
7-Bajar butaca, introduciendo tetón en alojamiento para fijación
8-desplazarse 1m.
6R0 100 0,2620
6R0A3A3015 Colocar tapa protección carril butaca L/D desde el exterior moviendo butaca para acceder a carril 0,1325
6R0 100 0,13251-Desplazarse a estanteria 1m.
1-tomar tapa protección, martillo y pistola regulación posicion respaldo
3-desplazarse a hueco puerta  1m.
4-depositar pistola regulación posicion respaldo en piso
5-inclinar butaca
6-situar tapa proteccion en guia de butaca
7-fijar con martillo mediante 3 golpes
8-colocar butaca en posicion inicial
9-desplazarse a estanteria 1m.para depostiar martillo (y pistola de regulación inclinacion 
respaldo)
 
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 7 de 11
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
6R0A3A3009 Conectar conector sensor cinturon asiento l/d 0,0489
6R0 +7PA 100 0,0489tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
 
6R0A3A3007 Conectar conector calefacción asiento l/d 0,0489
6R0 +4A3 29 0,0140tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
PNA7800008 Colocar asiento l/d en pos.vertical con atornillador eléctrico retirando y colocando funda 0,0535
1-tomar pistola electrica
2-retirar funda
3-situar en ruleta
4-accionar pistola y situar esta en posicion vertical
5-depositar pistola(el desplazamiento está incluido en la colocación de la tapa protección guia butaca)
6R0 100 0,0535
PNA7800007 Encajar asiento l/d para fijación butaca, moviendo hacia delante 0,1100
Situar butaca en tetón alojamiento, mover butaca para que pueda efectuarse la fijación.
tiempo a04, se realizaba en a04, no contemplado en 3p
6R0 100 0,1100
6R0A3A3010 Conectar sensor presencia ocupante asiento l/d 0,0489
6R0 +L0L+7PA 94 0,0462tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
PNA7800009 Tiempo retrabajo tornillos gripados, retirar y colocar nuevamente 0,0150
Operación frecuencial
Cuando algun tornillo se gripa, se debe de retirar frecuencialmente y volver a fija.
6R0 100 0,0150
6R0A3A3012 Fijar butaca ant.l/d con 4 torn con atorn electronico. Previo situar los 4 torn, leyendo tarjeta operario cada rotación 0,5815
6R0 +7PA 100 0,58151-desplazarse a estanteria 1m.
2-aprovisionarse de 4 tornillos y pistola
3-desplazarse a hueco puerta
4-depositar 2 tornillos en zona anterior
5-situar correctamente tornillos posteriores en alojamiento
5A- colocar asiento para acceder a rosca y verificar enclavamiento   (frecuencial 1 cada 5 
coches) 
6-situar pistola en tornillo interior posterior y fijar(tuerca fija)
7-situar pistola en tornillo exterior posterior y fijar(tuerca enjaulada de posición variable)
8-desplazarse 1m. a parte anterior
9-depositar pistola 
10-accionar palanca, llevar asiento hacia atrás y verificar enclavamiento
11-tomar tornillos de piso para fijaciones anteriores y situar correctamente en alojamiento
12-tomar pistola y situar en tornillo interior anterior y fijar (tuerca fija)
13-situar pistola en tornillo exterior anterior yfijar (tuerca enjaulada de posición variable)
14-desplazarse a punto inicio, desandado paso dado 1m.
15-desplazarse 1m. a soporte y depositar pistola
par apriete 24 (+-2) Nm 
altimetria recomendada800 mm
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:Butaca l/d y cojin posterior
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 780 Descripción Proceso
 
Ajuste correcto y evitar que algún tornillo 
se gripe.
Desajuste en cierre puerta
6R0K6C6201 Atornillar Perno puerta anterior L/D con 2 tornillos 0,2207
6R0 +K8G 100 0,2207f) Coger perno del carro y colocarlo con el tornillo superior sin atornillar hasta el fondo. 
Atornillar hasta el fondo el inferior y ajustar despues hasta el fondo el superior. 
Altura de trabajo recomendada 700 mm
 
6R0K6C6203 montar perno puerta posterior con 2 tornillos l/d 0,2207
6R0 +K8G+0A2 79 0,1749Apuntar tornillo superior, fijar inferior y posteriormente fijar superior
Altura de trabajo recomendada 700 mm.
 
2,9509
Pasivos tacto 0,5091
>Summe t Æ
impreso el 2011-11-04
 Seguridad, Calidad, Técnico, Costes :Hoja 11 de 11
18/7
6R0A3A3019 Montar butaca l/d con manipulador y desplazamiento adicional ir y volver a l/d mld(protecciones colocadas) 0,8671
6R0 +7PA 100 0,86711-desplazarse a manipulador una media de 2.5m.
2-Tomar manipulador de asas posteriores y llevar a contenedor o carro
3-cambiar manos a asideros anteriores de cabezal introducir cabezal entre respaldo y asiento, 
una vez introducido comprobar/visualizar biela en posicion ok.
4-sacar butaca de carro y trasladar a coche
5-Introducir butaca en carroceria previo haber colocado la/las protecciones, pasando ambas 
guías de butaca cabeceando o empujando de reposacabezas butaca hasta depositar esta en 
su posicion de montaje.
6-pulsar boton liberacion cabezal
7-Sacar manipulador, dejandolo en posición apartada
8-Accionar bajada contenedor cada 6 butacas
Aviso:En caso de que las levas no hayan llegado a su posicion de anclaje de la butaca se 
deberá volver a colocar el cabezal nuevamente en la butaca(frecuencial pagado 1/5 butacas)
Rearmar ascensor butacas en caso de rotura de barrera fotoelectrica 1/100 butacas
Altimetria recomendada 850 mm.
 
QPNA781002 NOTIFICAR DEFECTO DE CHAPA/PINTURA EN FICHA ALETA COLOCANDO PEGATINA 0,0108
, 6R0 100 0,0108
QPNA781001 NOTIFICAR AVISO DEFECTO DEPOSITANDO EN ALOJAMIENTO ALETA FICHA, MARCANDO CON ROTULADOR FALLO 0,0204
MARCAR FALLO CON ROTULADOR EN FICHA SOBRE NOMENCLATURA OPERACION 6R0 100 0,0204
PNA7810001 Mantenimiento y limpieza zona trabajo.Comprobación proceso. Aviso de defectos (1) 0,0100
Limpiar zona de trabajo,
Aviso de defectos, 
Comprobacion proceso
6R0 100 0,0100
min. 207,6
Área fabric:
Equipo:
Paso :
Supervisor:
PID
T5Estación:
Texto corto
Firma:
Contenido Trabajo (Texto largo)
Área
Turno1
Montaje
T4 Tramo 4 Tactos 68-98
Clase de coche
Turno3
t100 [Min]
>Ohne 0%-Umfänge
Razón Punto Clave [Min]No.PR.: h% t ∅Croquis/Foto
>OB-Nr.
Punto Clave
HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
 
Fecha de inicio: 02.05.2011
Última modif.: 05.07.2011
Elaborador-SAB:
Supv./Port:
Jose Antonio Luquin Botanz
Jose Antonio Luquin Botanz
Linienplan ML1
Pamplona 781
6R0 Opción:
Nombre:
 6R0 CAR A05       -MLD -7 -DIC -VER_0
78 3,4600
MT-4
Fabrica:
Operarios:
Puesto trabajo:
Nº Plan:
Turno2
42 0788 1
montar butacas d/i con manipulador conectando y 
Modificado por:
Centro de costes:
Nombre del Puesto de Trabajo:
sec.
T4
Und./Turno: DIC
1,0
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montar butacas d/i con manipulador conectando y fijando butaca l/i
t ∅ [Min]
[Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto PID No.PR.: h%
t100
Puesto trabajo: 781 Descripción Proceso
>OB-Nr. Texto corto
PNA7810003 Colocar y quitar protección guia cinturon 2 puertas 0,0882
1-tomar protección
2-Desplazarse a carroceria 2.5m
3-Colocar en guia de cinturon
4-Posteriormente a efectuar las conexiones retirar
5-desplazarse y depositar protección 2.5m
6R0 +0A1 21 0,0183
6R0A3A3018 Montar butaca l/i con manipulador retirando proteccion de talonera mld 0,7681
6R0 +7PA 100 0,76811-desplazarse a manipulador una media de 2.5m.
2-Tomar manipulador de asas posteriores y llevar a contenedor o carro
3-cambiar manos a asideros anteriores de cabezal introducir cabezal entre respaldo y asiento, 
una vez introducido comprobar/visualizar biela en posicion ok.
4-sacar butaca de carro y trasladar a coche
5-Introducir butaca en carroceria previo haber colocado la/las protecciones, pasando ambas 
guías de butaca cabeceando o empujando de reposacabezas butaca hasta depositar esta en 
su posicion de montaje.
6-pulsar boton liberacion cabezal
7-Sacar manipulador, dejandolo en posición apartada
8-retirar proteccion de talonera 
9-Accionar bajada contenedor cada 6 butacas
Aviso:En caso de que las levas no hayan llegado a su posicion de anclaje de la butaca se 
deberá volver a colocar el cabezal nuevamente en la butaca(frecuencial pagado 1/5 butacas)
Rearmar ascensor butacas en caso de rotura de barrera fotoelectrica 1/100 butacas
Altimetria recomendada 850 mm
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montar butacas d/i con manipulador conectando y fijando butaca l/i
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 781 Descripción Proceso
PNA7810004 Para conectar asiento inclinarse sobre vehiculo 0,0311
Inclinarse y ergirse para poder efectuar las conexiones 6R0 100 0,0311
6R0E1A1034 Insertar clip cableado asiento l/I acondicionando cable y colocando butaca para fijación 0,2620
1-Desplazarse 1.5m. a carroceria
2-Inclinar hacia delante butaca
3-tomar cableado de piso
4-Acondicionar y desenredar cableado
5-(en este instante se efectuan las conexiones pagadas en las operaciones siguentes, conectores de airbag lateral, presencia deocupante, 
calefacción asiento, chivato cinturon)
6-Insertar clip sujecion cableado
7-Bajar butaca, introduciendo tetón en alojamiento para fijación
8-desplazarse 1m.
6R0 100 0,2620
6R0A3A3014 Colocar tapa protección carril butaca L/I desde el exterior moviendo butaca para acceder a carril 0,1325
6R0 100 0,13251-Desplazarse a estanteria 1m.
1-tomar tapa protección, martillo y pistola regulación posicion respaldo
3-desplazarse a hueco puerta  1m.
4-depositar pistola regulación posicion respaldo en piso
5-inclinar butaca
6-situar tapa proteccion en guia de butaca
7-fijar con martillo mediante 3 golpes (opcional)
8-colocar butaca en posicion inicial
9-desplazarse a estanteria 1m.para depostiar martillo (y pistola de regulación inclinacion 
respaldo)
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montar butacas d/i con manipulador conectando y fijando butaca l/i
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 781 Descripción Proceso
6R0A3A3008 Conectar conector sensor cinturon asiento l/i 0,0489
6R0 +7PA 100 0,0489tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
 
6R0A3A3006 Conectar conector calefacción asiento l/i 0,0489
6R0 +4A3 29 0,0140tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montar butacas d/i con manipulador conectando y fijando butaca l/i
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 781 Descripción Proceso
PNA7810006 Colocar asiento l/i en pos.vertical con atornillador eléctrico 0,0535
Colocar asiento l/i en pos.vertical con atornillador eléctrico  retirando y colocando funda 6R0 100 0,0535
PNA7810005 Encajar asiento l/i para fijación butaca, moviendo hacia delante 0,1100
Situar butaca en tetón alojamiento, mover butaca para que pueda efectuarse la fijación.
tiempo a04, se realizaba en a04, no contemplado en 3p
6R0 100 0,1100
6R0A3A3013 Conectar sensor presencia ocupante asiento l/i 0,0489
6R0 +L0R+7PA 23 0,0113tomar conector, llevar a alojamiento(las funciones visuales están incluidas en el valor del 
elemento) efectuar 2 ciclos de movimientos adicionales al posicionado debido a la dificultad 
de la conexión, realizar presión una vez situado conector hasta para correcto encliquetado
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HOJA OPERACIÓN ESTÁNDAR „MÉTODO“
Fecha de inicio: 02.05.2011Elaborador-SAB: Jose Antonio Luquin BotanzFabrica: Puesto trabajo:montar butacas d/i con manipulador conectando y fijando butaca l/i
[Min]PID No.PR.: h% t ∅Punto Clave Razón Punto Clave Croquis/Foto
t100 [Min]Contenido Trabajo (Texto largo) >Ohne 0%-Umfänge
>OB-Nr. Texto corto
Puesto trabajo: 781 Descripción Proceso
PNA7810007 Tiempo retrabajo tornillos gripados, retirar y colocar nuevamente 0,0154
Operación frecuencial
Cuando algun tornillo se gripa, se debe de retirar frecuencialmente y volver a fija.
6R0 100 0,0154
6R0A3A3011 Fijar butaca ant.l/i con 4 torn con atorn electronico. Previo situar los 4 torn, leyendo tarjeta operario cada rotación 0,5815
6R0 +7PA 100 0,58151-desplazarse a estanteria 1m.
2-aprovisionarse de 4 tornillos y pistola
3-desplazarse a hueco puerta
4-depositar 2 tornillos en zona anterior
5-situar correctamente tornillos posteriores en alojamiento
5A- colocar asiento para acceder a rosca y verificar enclavamiento   (frecuencial 1 cada 5 
coches) 
6-situar pistola en tornillo interior posterior y fijar(tuerca fija)
7-situar pistola en tornillo exterior posterior y fijar(tuerca enjaulada de posición variable)
8-desplazarse 1m. a parte anterior
9-depositar pistola 
10-accionar palanca, llevar asiento hacia atrás y verificar enclavamiento
11-tomar tornillos de piso para fijaciones anteriores y situar correctamente en alojamiento
12-tomar pistola y situar en tornillo interior anterior y fijar (tuerca fija)
13-situar pistola en tornillo exterior anterior yfijar (tuerca enjaulada de posición variable)
14-desplazarse a punto inicio, desandado paso dado 1m.
15-desplazarse 1m. a soporte y depositar pistola
par apriete 24 (+-2) Nm 
altimetria recomendada 800 mm
 
2,9548
Pasivos tacto 0,5052
>Summe t Æ
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Fábrica: PAMPLONA Taller: MONTAJE Zona: 4
Modelo: POLO Tacto: 78 Beschreibung: ______________________________________
Nombre: JAVIER IRIZAR Nombre carga: 780 ______________________________________
Fecha: ________________
11 Montar y atornillar perno puerta anterior lado derecho.
Contenidos del puesto de trabajo
Colocar protección de talonera lado izquierdo.
1
2
3
4
5
9
10
Colocar tapa protección carril butaca dcha. desde el exterior y fijarla con 3 golpes de 
martillo.
7
6
Insertar clip cableado asiento dcho. acondicionando cable y colocando butaca para 
fijación.
Realizar conexiones butaca lado dcho: calefacción, sensor cinturón, sensor airbag 
lateral y presencia en butaca menos en opción PAD+ (techo panorámico).
Conexión centralita televisión en opción PAD+, si es modelo japonés.
Fijar butaca lado derecho con atornillador electrónico.
Nr.
Montar cojín posterior (entero desde lado derecho, y partido desde ambos lados).
1 tapón Ø30 en montante A lado izquierdo y lado derecho
Colocar palanca apertura capó en zona inferior del montante A moviendo sirga (lado 
izdo. en G/I y lado dcho. en G/D).
Colocar protección de talonera lado derecho, para que el compañero 781 pueda 
montar la butaca sin dañar el vehículo, y la de la consola.
8
Standardarbeitsblatt (Trabajo focalizado) 
2 3 4 
5 
1 3 4 
5 
6 7 8 
9 10 11 
N/PD Hu Entwurf
Fábrica: PAMPLONA Taller: MONTAJE Zona: 4
Modelo: POLO Tacto: 78 Beschreibung: ______________________________________
Nombre: JAVIER IRIZAR Nombre carga: 781 ______________________________________
Fecha: ________________
6 Fijar butaca lado izquierdo con atornillador electrónico.
3
Colocar tapa protección carril butaca izda. desde el exterior (excepto en 4 puertas con 
respaldo dividido).
4
Insertar clip cableado asiento izdo. acondicionando cable y colocando butaca para 
fijación.
5
Realizar conexiones butaca lado izquierdo: calefacción, sensor cinturón, airbag lateral 
y presencia en butaca sólo en opción PAD+.
Nr. Contenidos del puesto de trabajo
1
Montar butaca lado derecho con manipulador y desplazamiento ir y volver a lado 
derecho (protección colocada).
2 Montar butaca lado izquierdo con manipulador retirando protección talonera.
Standardarbeitsblatt (Trabajo focalizado) 
2 3 5 
6 
1 3 4 
N/PD Hu Entwurf
Optimización en el diseño y la distribución de puestos 
de trabajo en una línea de montaje de vehículos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 4 
Planos / Layouts 
4.1. Tacto 20 
4.2. Tacto 47 
4.3. Tacto 78 
4.4. Línea de montaje MLD 
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Optimización en el diseño y la distribución de puestos 
de trabajo en una línea de montaje de vehículos 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ANEXO 5 
Documentación resultante línea de montaje MLD 
5.1. Checklist MLD 
5.2. Altimetría MLD 
5.3. Manipuladores 
5.4. Instalaciones y herramientas 
5.5. Ficha de carros solidarios 
5.6. Zonas de mando 
TRAMO 4 - TAPIZ  II *bandeja bocas
EINTAKTER
Nº 
MEDIOS
SPAGUETTI
PROTECCION
EN PIEZAS
CARRO Cartón grande Cartón Pequeño Residuos Plástico Tapones Dibujo
Media MAX Media MAX Nº MA
Sacar coche+ Quitar protecciones talonera+ retirar tacos distanciales luna 
portón+ colocar pegatina, etiqueta
970 97 280 48% 52% 3,31 3,58
L/D
L/I
int
2  -- SI No X X
Prueba MPS+
Bandeja maletero+ Beipack+Tapa diseño+ 2º nivel maletero
890 89 280 64% 76% 4,41 5,29
Cofre, portón, 
int.
2 MPS NO
No 
(Puertas)
X
Filtro aire+ tubo admisión aire+ tope capo+ bomba vacio GTI+ tapas 
escobillas
861 86 500 63% 96% 2,19 3,33 cofre 1 4+5 SI
Si 
libre pasillo
X X X
Montaje puerta L/D+ Conexión puertas+ Fijar bisagras y tapones 860 86 500 73% 83% 2,54 2,88 lat 1 1+4* NO
No 
(Puertas)
X
Montaje puerta L/I+ Conexión puertas+ Fijar bisagras y tapones 840 84 500 74% 84% 2,56 2,90 lat 1 1+4* NO
No 
(Puertas)
X
Armella capo + Fijación batería+panel portón+ burlete caja aguas 820 82 280 81% 94% 2,79 3,26 Cofre, portón 1 4+5 * SI
No 
(Puertas)
X
Espejo int.+ revest. Freno mano+ revest. Consola bajo freno mano+ 
pulsador freno mano+caratula plancha+volante+airbag+caratula central 
plancha
810 81 280 76% 96% 2,62 3,33 int. 1 1+4 Si
SI
LIBRE
X (L/I) X X
Tapa caja aguas+ escobillas limpia ant.+ Blende B L/I+ triangulo espejo+ 
ajuste faros
800 80 280 56% 62% 1,93 2,16 cofre+L/I 1 3+4 SI
SI
GUIADO
X X X
Conexión y fijación de butaca L/D + cojines L/D y L/I. Pernos puerta L/D + 
tirador capo 
780 78 790 95% 99% 3,3 3,42
L/D 
L/I
1 3+7 SI
NO
(Manip.)
X (L/D)
Colocar butacas L/D y L/I con manipulador + conexión y fijación butaca L/I 781 78 790 94% 97% 3,25 3,35
L/D 
L/I
1 NO
NO
(Manip.)
X
Montar respaldo (2p dentro, 4P fuera) + pernos puertas L/I + Asideros 
posteriores + reposabrazos
770 77 540 73% 92% 2,54 3,20
L/D 
L/I
1 4+3 SI
NO
(parejas)
X (L/D) X (L/D)
Ayuda a colocar respaldo + tapa cockpit + triangulo espejo + Blende B L/D+ 
centraje volante + escobilla post + revestimiento inf maletero + limpia post.
771 77 540 86% 87% 2,98 3,01
L/D 
L/I
1 SI
NO
(parejas)
X(L/D) X (L/D) X (L/D)
Conectar sirga capo+soportes doble altura maletero+rueda repuesto+caja 
htas.+adaptador tornillo rueda + estribera2p/p.m.4p
760 76 540 77% 100% 2,66 3,46
cofre
d/i
portón 
1 3+1 SI
NO
(manipul)
X
Carga A/A + tensado freno mano + tapa aforador + motor limpia luneta 730 73 280 72% 95% 2,5 3,30
cofre 
interior
1 3 + 4 NO
NO
(tensado)
X
Revest. Montante A L/I+ Estribera L/I+ consola+ Panel 2P+ tapa post+ 
pegatinas, velcros
720 72 740 79% 94% 2,72 3,25 L/I 1 1+ 2 SI
SI
GUIADO
X (L/I)
Revest. Montante A; estribera L/D; montar panel 2P; consola, tapa hueco; 
velcros; pegatinas
721 72 740 68% 98% 2,37 3,39 L/D 1 2 + 3 SI
SI
GUIADO
X (L/D)
Montar insonorizante y alfombra+ fijación ruedas L / I+ prueba freno mano 690 69 740 79% 81% 2,74 2,80 L/I 1 2+2 NO
NO
(parejas
Alfombra)
X X
Ayuda a montar insonorizante y alfombra+ prueba freno mano+ fijación 
rueda L / D
691 69 740 62% 76% 2,13 2,62 L/D 1 2 NO
NO
(parejas
Alfombra)
X
Montar y fijar revestimiento maletero y sop. Bandeja L/D y L/I + carcasa 
antivuelco bateria GTI+ fijar 3ºpunto cinturon post
680 68 430 81% 97% 2,8 3,37
porton 
L/D
L/I
1 2+3 SI
NO
varias zonas
X X
74% 87% 2,75 3,26 21
Conductor Instalaciones 681 68 430 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - - NO  - - 
1. ZP6+calidad  - - 96 280 100% 100% 3,46 3,46  - - 2  - -  - - NO  - - 
Ajuste elementos móviles  - - 92 280 0% 0%  - - 2  - -  - - NO  - - 
2. ZP6+calidad  - - 95 280 100% 100% 3,46 3,46  - - 2  - -  - - NO  - - 
Ajuste elementos móviles  - - 93 280 0% 0%  - - 2  - -  - - NO  - - 
3. ZP6+calidad  - - 94 280 100% 100% 3,46 3,46  - - 2  - -  - - NO  - - 
GRC MPS 910 91 280 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - - SI  - - X
GRC 880 88 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - - SI  - - X X X
GRC 790 79 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - - SI  - - X X X
GRC 740 74 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - - SI  - - X X X
ZONA
TRABAJO
SATURACION ACTIVO
Denominación
nº 
carga
Tacto Altimetria
TRAMO 2 y 3 - Zona de pulpos *bandeja bocas
EINTAKTER
Nº 
MEDIOS
SPAGUETTI
PROTECCION
EN PIEZAS
CARRO Cartón grande Cartón Pequeño Residuos Plástico Tapones Dibujo
Media MAX Media MAX Nº MA
Llenado gasolina+ etiqueta nºserie luna +tapa boca carga+ retirar gancho sujeción capó+colocar 
pegatina nºserie en maletero
670 67 500 63% 72% 2,18 2,49
cofre motor 
lateral
1 1 SI
NO
(GASOLINA)
X
Llenado anticongelante, liq.frenos y limpiaparabrisas +
pegatinas Japón + conexión apertura capó + enclipar boca llenado deposito limpiaparabrisas + 
desconectar bateria(GTI pinzas)
660 66 500 58% 71% 2,01 2,45 cofre motor 1 SI
NO
(MAQ LLENADOS)
X
Montaje de las 4 ruedas + amorre de los 5 tornillos
 incluido el de seguridad
640 64
1800 
a 500
85% 85% 2,93 2,93
L/D 
L/I
1 1+2 SI
NO
(MANIPULADOR)
X
Tapa bajos L/D y L/I + Tapa bajo motor + Aplicar grasa 
en tambor + Tapa"Rusia"
630 63 1800 85% 108% 2,94 3,75 Bajos 1 2+0 SI NO X (L/I)
Conexión tubos A/A a frontal + tubo calefactor +
tubos intercooler + sensor temp. + fijar paragolpes ant + post zona bajos
610 61 1800 60% 89% 2,09 3,08 Bajos 1 3+4 SI SI X X(x2)
Ecos Tramo3 + unión tubos radiador superior a frontal 560 56 460 49% 58% 1,69 1,99 L/I 1 0+1 SI
NO
(ECOS)
X(x2)
Ecos Tramo3 + conectar luneta termica post(D+I) 550 55 460 66% 78% 2,27 2,69 L/I 1 0+1 NO
NO
(ECOS)
X
Montar paragolpes anterior y fijar +
conexión luz vía + montar soporte tunel + fijar 3ºpunto cinturon posteB + coser pasoruedas ant. y 
post. a paragolpes + soporte apoya brazos
530 53 800 85% 90% 2,93 3,11 Frontal L/I 1 7+4 SI
NO
(PIEZA GRANDE)
X
Montar y fijar paragolpes anterior + conectar faros antiniebla luz via + soporte tunel G/D + 3ºpunto 
cinturon ant. posteB + coser pasoruedas a paragolpes ant. y post
531 53 800 77% 81% 2,65 2,81 Frontal L/D 1 5+1 SI
NO
(PIEZA GRANDE)
X
Ayuda montaje frontal L/I + 
colocación parachoques posterior+ salida aire plazas post L/I
510 51 800 66% 69% 2,28 2,38
Cofre motor+
porton
1 2+0 SI
NO
(MANIPULADOR)
X
Colocación frontal con manipulador + ayuda parachoques posterior 511 51 800 49% 50% 1,69 1,74
Cofre motor+
porton
1 2+0 NO
NO
(MANIPULADOR)
X
Conexiones eléctricas cofre motor+conexión tubos combustible+
conexiones a deposito expansión+fieltro bateria
480 48 600 61% 86% 2,1 2,97 Cofre motor 1 1+3 SI SI X
Colocación bateria con manipulador+colocación deposito con expansión +
 tubo vacío + bandeja bateria
470 47 600 82% 84% 2,82 2,90 Cofre motor 1 3+1 SI SI X
Evaporador Bifuel+Conexiones tubos calefacción a motor+
posicionado tubos servofreno+
expansion+combustible+tubo vacio+ apuntar y fijar cable positivo borne bateria
tapas amortiguadores anterior(sin filmar)
460 46 600 42% 99% 1,45 3,43 Cofre Motor 1 3+2 SI SI X X X
Cableado cofre motor + centralita motor + antirobo a centralita + fijar tubo AA 440 44
800 
a 600
55% 94% 1,92 3,24 Cofre Motor 1 2+2 NO SI X
Unión cardan+grapa a latiguillo+freno anterior fijación mando cambio+palanca freno mano 430 43 800 73% 75% 2,53 2,60 L/I 1 4+3 SI
NO
(CAMBIO 
ALTIMETRIA)
X
Paso ruedas anterior y posterior L/D + Paso ruedas anterior y posterior L/I 410 41 1800 97% 97% 3,34 3,34
L/D 
L/I
1 1+0 SI
NO
(PIEZA GRANDE)
X
Bocina+Relé AA+
Tapón fijación paragolpes ant+Fijar latiguillo anterior a pinza (L/D+L/I)+
Deposito limpiaparabrisas+conexiones servodirección
400 40
1800 
a 1500
(plataforma 
300)
85% 94% 2,95 3,24
L/I
Anterior
1 3+0 SI SI X X
Reparaciones Fahrwerk + codigo de barras combustible + soporte (L/D+L/I) tapa bajos Rusia 390 39 1800 29% 40% 1,01 1,38 Bajos 1 3+2 NO
NO
(REPARACIONES 
FAHRWERK)
X
Fijar tornillo de boca de carga+fijar varrilla sensor a eje trasero+
introducir tubos calefaccion diesel+montar pieza de union tanque a chapa+
unir y amorrar tubos de gas piso+atornillas tubos gas a tanque+
proteccion de tubos gas+filtro carbon activo+fijar traviesa remolque
380 38 1800 40% 88% 1,39 3,06 Bajos 1 2+3 SI SI X X
Latiguillo posterior (L/D+L/I)+carcasa sonda Lamba+
sirgas freno mano+remaches tapa rusia + tapones varios
370 37 1800 81% 98% 2,8 3,38 Bajos 1 2+0 SI SI X X
Muelles posterior(L/I+L/D)+soporte pendular+soporte orejeta+tapones varios+
montar conjunto regulador faros+fijar 5º tornillo deposito combustible+ introducir espuma 
insonorizante tubos combustible
360 36 1800 79% 83% 2,74 2,88 Bajos 1 2+1 SI NO X X
Denominación
nº 
carga
Tacto Altimetria
ZONA
TRABAJO
SATURACION ACTIVO
Fijación amortiguadores anterior + soporte caja cambios y motor FWM40 41% 42% 1,42 1,46 Fahrwerk 1 NO NO X
Fijación puente posterior FWM20 25% 31% 0,88 1,07 Fahrwerk 1 NO NO X
Comisionado Fahrwerk+ayuda montaje puent post.+fijación brida escape+anticaloricos FWM131 72% 92% 2,5 3,17 Fahrwerk 1 NO NO X
Comisionado Fahrwerk+puente post.+escape+anticaloricos+deposito combustible FWM130 56% 63% 1,94 2,18 Fahrwerk 1 SI NO
X
(FWM140 Malla)
Montar y fijar tubo freno rueda en bomba ABS + montar tubo embrague hidraulico + fijar tubo AA a 
placa cockpit + posicionar cableado principal
340 34 700 72% 97% 2,48 3,34 cofre 1 2+4 SI SI X X
Montar grapas + apuntar y fijar latiguillo + montar pieza cierre aleta e insonorizante +  tacos y 
tapón pasorreudas
330 33 1300 96% 98% 3,31 3,38
L/I
L/D
1 1+5 SI
SI(estanteria 
bajo carroceria)
X X
Grapas fijación tubos freno;montar tubo freno rueda + colocar pasamuros ABS + recoger cableado 
ABS + montar tubos combustible 
320 32
1700+  
(45ºinclinació
n)
84% 89% 2,9 3,07 Bajos 1 2+3 SI NO X X
66% 79% 2,28 2,74 29
Conductor Instalaciones llenados 650 65  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X
GRC 620 62  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X
GRC 570 57  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X
GRC 520 52  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X
GRC 490 49  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X X X
GRC 391 39  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X X X
GRC 350 35  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  --  -- SI  -- X X
GRC FWM60 FWM60  -- 100% 100% 3,46 3,46 Fahrwerk 1  --  -- NO  --
Conductor FWM70 FWM70  -- 99% 99% 3,44 3,44 Fahrwerk 1  --  -- SI  -- X
FWM40
FWM20
FWM131
FWM130
TRAMO 1 - TAPIZ  I *bandeja bocas
EINTAKTER
Nº 
MEDIOS
SPAGUETTI
PROTECCION
EN PIEZAS
CARRO Cartón grande Cartón Pequeño Residuos Plástico Tapones Dibujo
Media MAX Media MAX Nº MA
Motor limpia ant.+chapa caja aguas+insonorizante+filtro 
gasoil+sound aktor
300 30 640 73% 97% 2,51 3,34 Cofre motor 1 4 NO LIBRE X
Montaje lunas L/D 291 29 340 74% 78% 2,56 2,70
L/D+
anterior+
posterior
1 NO
NO
(Lunas)
X
(Sólido 
Contaminado)
Montaje lunas L/I 290 29 340 73% 84% 2,54 2,89
L/I+
anterior+
posterior
1 NO
NO
(Lunas)
X
(Sólido 
Contaminado)
Dispositivo cierre tapa bocacarga + centralita parking / remolque 
+tacos y guias lateral +traviesa parachoque+toma plazas posteriores
260 26 600 79% 97% 2,74 3,34 Posterior 1 2 NO GUIADO X
Soporte tubos AA larguero L/D+tubo avance embrague+ cables masa 
M8+sirena alarma+soporte caja cambios+soporte filtro aire
250 25 420 81% 95% 2,80 3,29 Cofre motor 1 3 NO GUIADO X
Revestimiento  montantes A,B,C L/D+ traviesa post. techo 232 23 340 67% 79% 2,33 2,73 L/D+post. 1 1 NO
NO
(Warenkorb)
X
Montaje imperial desde int.+ parasoles + asideros + luces cortesia 231 23 340 71% 66% 2,46 2,28 Interior 1 2 SI Caja Especial X
Depositar imperial y Warenkorb+  revestimientos A,B,C montantes 
sup.L/I
230 23 340 64% 75% 2,21 2,58 Ant+L/I 1 NO
NO
(Warenkorb)
X
Montante B inf. L/I + tacos y peine/guia paragolpes 
trasero+pilotos(L/D+L/I)+ tubo guia sirga freno
211 21 650 84% 95% 2,92 3,28
L/I+
posterior
1 1 SI GUIADO X X
Masas cofre motor+insonorizante larguero 210 21 650 69% 72% 2,38 2,48 Cofre motor 1 1 NO GUIADO X
Soporte tubos AA+grapas tubo freno+bomba servofreno G.D.+bomba 
freno+ montar tubos freno a servofreno + tubos freno rueda + tubo 
freno rueda ant./I a bomba
201 20 650 84% 91% 2,9 3,14 Cofre motor 1 3+2* SI GUIADO X X
Masas tunel + fijar servofreno G.D. desde interior + tubos sirga freno 
mano+ revestimiento inf. Montante B
200 20 650 63% 77% 2,17 2,68 L/D 1 2 NO Caja Especial X
Rejillas aereación+masa maletero+masa antena+extender cableado 
maletero+ cable negativo GTI+ conjunto de tubo boca carga Bifuel
191 19 650 68% 99% 2,34 3,42 Posterior 1 2+2* SI GUIADO X
Extender cableado cofre motor retirando bolsa+ colocar rociadores 
limpias
190 19 650 91% 98% 3,16 3,40 Cofre motor 1 1 SI
NO
(no piezas)
X
Sensor airbag cabeza+ ruteo cableado piso+ conectores de puerta 
(ant+post)+arrollador cinturon ant.
171 17 650 73% 75% 2,54 2,61 L/I 1 2+3* SI GUIADO X
Sensor airbag cabeza+ ruteo cableado piso+ conectores de puerta 
(ant+post)+arrollador cinturon ant. +tacos soporte bandeja
170 17 650 74% 81% 2,57 2,79 L/D 1 2+3* SI GUIADO X
Montar cockpit desde cofre motor fijando tornillo+ sacar cableado 
cofre motor+pegatina nºbastidor en hueco luna y llavero
152 15 600 89% 91% 3,09 3,16 Cofre motor 1 1+3* SI LIBRE
X
(Sólido 
Contaminado)
Cockpit L/D+ extender cable piso L/D+ situar proteciones talonera+ 
emblemas+ conexiones antena
151 15 600 77% 95% 2,67 3,30 L/D 1 1 NO
NO
(manipulador 
frontal)
X
Cockpit L/I con manipulador + extender cable piso L/I+ situar 
proteciones talonera
150 15 600 84% 89% 2,89 3,07 L/I 1 1 NO
NO
(manipulador 
frontal)
X
Deposito Bifuel+placa base bateria GTI+masilla+bateria GTI 120 12 450 25% 101% 0,86 3,49 Posterior 1 2+3*  NO
NO
(manipulador)
X
X
(Sólido 
Contaminado)
Soporte regulable cinturon L/D+ burlete puerta (ant+post)+cierre 
cinturon 2P+ arrollador cinturon posterior
101 10 380 74% 87% 2,56 3,00 L/D 1 2+2*  SI
NO
(montaje 2 
burletes)
X X
Soporte regulable cinturon L/I+ burlete puerta (ant+post)+cierre 
cinturon 2P+ arrollador cinturon posterior
100 10 380 77% 79% 2,65 2,72 L/I 1 2+2*  SI
NO
(montaje 2 
burletes)
X X
Soporte tirador capó + pegatinas talonera GTI+ pasamuros sirga freno 
mano
90 9 580 45% 96% 1,54 3,33 L/I +L/D 1 1 SII LIBRE X
Soporte motor + sirga capó+centralita airbag+ insonorizante 
salpicadero
80 8 580 90% 92% 3,13 3,18 Cofre motor 1 3 NO
NO
(Werk 
magazine)
X
Depositar revestimientos protección talonera+ pegatinas TEAM  + 
base deposito bifuel+ tubos desague y cerquillo PAD+ soltar masa 
bateria GTI+sacar Warenkorb
70 7 300 37% 106% 1,27 3,67 L/D+L/I 1 3 SI
NO
(Interior)
X
Airbag cabeza + soporte altavoz 2P (L/D+L/I)+insonorizates panel 
interior (L/I+L/D)
61 6 300 25% 90% 0,87 3,13 Interior 1 2 NO
NO
(Interior)
X
ZONA
TRABAJO
Denominación
nº 
carga
Tacto Altimetria
SATURACION ACTIVO
Soltar puerta+ descolgar+colocar en balancina(L/D)+utiles 
desmontaje+aplicar primer L/D
60 6 300 64% 68% 2,22 2,34 L/D 1 1 NO
NO
(Puertas)
X
(Sólido 
Contaminado)
Cableado portón (L/D+L/I)+terminales luneta+masa 
antena+impedancia+3ªluz de freno
50 5 200 81% 90% 2,81 3,10 Posterior 1 1 SI
NO
(Warenkorb)
X X
Soltar puerta+ descolgar+colocar en balancina(L/I)+utiles 
desmontaje+aplicar primer L/I
40 4 300 65% 69% 2,25 2,38 L/I 1 1 NO
NO
(Puertas)
X
(Sólido 
Contaminado)
 
Cerraja portón + soportes amortiguador+ amortiguadores porton+perno 
porton+ antenas+ tope portón L/I
21 2 300 74% 75% 2,56 2,59 Posterior 1 2+5* SI GUIADO X
Marcaje nºbastidor+protección aleta +cartelinos+ranas 
+pegatinas+gancho capó+pegatinas código de barras
20 2 300 73% 68% 2,53 2,35 Cofre motor 1 1 SI
NO
(marcaje 
nºbastidor)
X X
Tapas tornillos bisagra+ util gancho capó+Topes portón L/D+bases 
portón+ gancho portón+ warenkorb+burlete portón+ repaso portón+ 
maneta portón
10 1 300 85% 85% 2,94 2,94 Posterior 1 3 SI GUIADO X
70% 86% 2,44 2,96 32
GRC 310 31  -- 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  - -  - -  - -  - - 
Conductor 292 29 340 100% 100% 3,46 3,46  -- 1  - -  - -  - -  - - 
GRC 240 24  - - 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - -  - -  - - 
GRC 180 18  - - 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - -  - -  - - 
Conductor 153 15  - - 104% 104% 3,60 3,59  - - 1  - -  - -  - -  - - 
GRC 110 11  - - 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - -  - -  - - 
Conductor 1   - - 100% 100% 3,46 3,46  - - 1  - -  - -  - -  - - 
300 300 300 300 300 300 300 580 580 380 300 450 450 495 495 495 650 650 650 650 650 340 340 340 420 750 310 310 310 640 640
Puertas L/I Bifuel/GTI Sop cc LUNAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Bastidor Puertas L/D Sop motor ZONA 1
suelo suelo suelo suelo suelo suelo suelo suelo suelo suelo suelo 390 390 390 390 260 260 260 260 600 710 510 510 510 300 300 740 740 740 740 430
Centraje
98 97 96 95 94 93 92 91 90 89 88 87 86 85 84 83 82 81 80 79 78 77 76 75 74 73 72 71 70 69 68
Butacas Rueda repuesto Tensado
ZONA 2
700 700 1300
1700+
45º
500 500 500
1800 a 
500
1800 1800 1800
Gasolina Ruedas L/D
35 34 33 32 67 66 65 64 63 62 61 60 59
ZONA 3 Ruedas L/I
36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57
Sop pendular
1800 1800 1800 1800
1800 a 
1500
1800
1800 a 
800
800
800 a
600
600 600 600 600 600 800 800 800
800 a
460
460 460
FRONTEND
Llenado
AA
ZONA 4
ZONA 2: 
Tactos (25 - 31) + (32 - 35) 
(64 - 67) + (68 - 74)
ZONA 3:
Tactos 75 - 98ZONA 4: 
Fahrwerk + Tactos 36 - 63
 Tactos 1 - 24
LAYOUT MLD ALTIMETRIAS Y POSICION DE IMANES 
Perrito + ap. ruedas
Perrito + ap. ruedas
LLENADOS
58
COCKPIT
ZONA 1:
Puertas L/I Bifuel/GTI Sop cc LUNAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Bastidor Puertas L/D Sop motor
Centraje
98 97 96 95 94 93 92 91 90 89 88 87 86 85 84 83 82 81 80 79 78 77 76 75 74 73 72 71 70 69 68
Butacas Rueda repuesto
Gasolina Ruedas L/D
35 34 33 32 67 66 65 64 63 62 61 60 59
Ruedas L/I
36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57
Sop pendular
INSTALACIÓN NUEVA INSTALACIÓN MODIFICADA
Llenado de AA: adaptaciones y migración a PLC
Centraje de volante: nuevas máquinas (G/I y G/D)
Butacas: nuevo manipulador y estructura
Tensado freno de mano: nueva máquina
Rueda de repuesto: nuevo manipulador y estructura
Numerador de bastidor: cambio en la comunicación
Desmontaje de puertas: nuevos manipuladores Soporte motor: ajuste y nuevo atornillador
Montaje de puertas: nuevos manipuladores
TRAZABILIDAD: nuevo sistema de trazabilidad
Montaje de ruedas: nuevos manipuladores y estructura
LLENADO DE LÍQUIDOS: adaptaciones y migración a PLC
Gasolinera: migración a PLC
Pedal de freno: nuevas máquinas inalámbricas
Manipulador de carga de lunas: nuevo manipulador
Apriete ruedas: traslado de atornilladores múltiples y ajuste
LLENADOS
Manipulador de cockpit: nuevo manipulador Soporte caja de cambios: ajuste y nuevo atornillador
Instalación de lunas: migración del autómata y puesta en marcha
LAYOUT MLD INSTALACIONES
COCKPIT
Puertas L/D Llenado
AA
Perrito + ap. ruedas
58FAHRWERK
FAHRWERK: modificaciones mecánicas y trazabilidad
Soporte pendular: ajuste y nuevo atornillador
FRONTEND: sustitución garra del manipulador
Puertas L/I Perrito + ap. ruedasTensado
FRONTEND
Manipulador BIFUEL-GTI: traslado de ML1. Acondicionamiento estructuraInstalación montaje cockpit: robotización aplicación masilla y migración autómata
Puertas L/I Bifuel/GTI Sop cc LUNAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Bastidor Puertas L/D Sop motor ZONA 1
Centraje
98 97 96 95 94 93 92 91 90 89 88 87 86 85 84 83 82 81 80 79 78 77 76 75 74 73 72 71 70 69 68
Butacas Rueda repuesto Tensado
Gasolina Ruedas L/D
35 34 33 32 67 66 65 64 63 62 61 60 59
ZONA 3 Ruedas L/I
36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57
Sop pendular
Carril VAHLE electrónica
Carril VAHLE neumática 2ª Carril VAHLE neumática
Llenado
AA
ZONA 1: Tactos 1 - 24
ZONA 3: Fahrwerk + Tactos 36 - 63
ZONA 1: Tactos 75 - 98
ZONA 2: Tactos (25 - 31) + (32 - 35) + (64 - 67) + (68 - 74) 
Carro guiado = 15
Carro libre = 9
FRONTEND
MESA MANDO
INSTALACIÓN
LAYOUT MLD INSTALACIONES Y HERRAMIENTAS
Perrito + ap. ruedas
Perrito + ap. ruedas
LLENADOS
58
ZONA 2
COCKPIT
Puertas L/D
Puertas L/IZONA 4
Silla
GRC
Neumática
EC con cable
EC inalámbrica
Carro especial = 1
Zonas de mando 
 ZONA 2  
 ZONA 1  
 ZONA 4  
 ZONA 3  
 ZONA 2  
